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ist auch ein unentbehrliches Mittel zur Durch-

fuhrung fast aller hittentechnischen Vorgange.
Menge der auf einem Hittenwerk verbrauchten Luft
Ubersteigt die samtlicher Ubrigen Rohstoffe. Es ist
darum nicht verwunderlich, dafl der Huttenmann
ihrer physikalischen und chemischen Beschaffenheit
und der Mdglichkeit ihrer Aenderung friihzeitig seine
Aufmerksamkeit zugewandt hat.

Schon frih und in ausgedehntem MaRe benutzte
man die Vorwarmung der Luft. Die Trocknung
hat sich wirtschaftlich nutzbringend bisher noch nicht
einfihren lassen. Die Anreicherung der Luft mit
ihrem wirksamen Bestandteil, dem Sauerstoff, ist
aus dem Bereich theoretischer Erdrterungen in
groBerem Umfang noch nicht in das Gebiet der prak-
tischen Verwendung gebracht worden.

Obwohl die FragG der Sauerstoffanreicherung
schon seit langem behandelt wird, ist ihr ein gro3eres
Gewicht bisher nicht beigelegt worden. Erstin letzter
Zeit ist sie starker in den Vordergrund geriickt. Be-
sonders aus Amerika liegen Verdffentlichungen? vor,
die sich eingehend mit der wirtschaftlichen Seite
dieser Frage befassen.

Das beweist nicht, da wir in Deutschland miiRig
gebheben sind, und es erscheint zweckméaRig, auch
bei uns die Frage noch einmal in der Oeffentlichkeit
aufzurollen und die Aufmerksamkeit auf ihre Bedeu-
tung zu lenken. Ich habe mir fiir meine folgenden
Ausfihrungen deshalb die Aufgabe gestellt, das bis-
her Bekanntgewordene zusammenzufassen, neue
Wirtschaftlichkeitsberechnungen aufzustellen, Uber
eigene Versuche zu berichten und, um eine Folgerung
vorweg zu nehmen, Ubertriebenen Erwartungen die
Spitze abzuschneiden.

Was die praktischen Versuche anlangt, so konn-
ten diese nur im kleinen Malf3stabe auf engbegrenztem
Gebiet angestellt werden. Endgultige Ergebnisse
haben sie noch nicht gezeitigt, aber sie bieten doch

Die Luft, ein Trager allen organischen Lebens,

') Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung des
Vereins deutscher Eisenhittenleute am 29. November
1924 in Dusseldorf.
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einen gewissen Einblick in die Natur des Betriebes
mit angereicherter Luft.

Die Mannigfaltig sind die Mdaglichkeiten, Sauerstoff
und sauerstoffreiche Luft zu gewinnen: auf chemi-
schem Wege, durch Abspaltung des Sauerstoffs aus
sauerstoffreichen Verbindungen, durch Elektrolyse
des Wassers, durch Absorption mittels Holzkohle und
ahnlich wirkender Stoffe, durch Diffusion und durch
Lésung der Luft in Fliussigkeiten und nachtragliche
Austreibung. Letzteres Verfahren beruht auf der
fir das Leben der Wasserbewohner wichtigen Tat-
sache, daR die im Wasser geldste Luft, beispielsweise
bei einer Temperatur von 20 °, einen Sauerstoffgehalt
von 34 % gegeniiber 21 % in der atmosphéarischen
Luft enthélt.

Alle diese Mdglichkeiten haben grofRe Bedeutung
in der Praxis bisher nicht erlangt. Heute beherrschen
die Verfahren das Feld, die auf der Verflissigung und
nachfolgenden Trennung der Luft beruhen.

Nach der Herstellung flissiger Luft durch Cail-
letet und Pictet waren es in Deutschland Linde,
in Frankreich Claude, die bahnbrechend vorgingen
in der technischen Verwertung der Verflissigung
und der Trennung der Luft in Sauerstoff und Stick-
stoff. Sie gingen in der Verflissigung wie in der Tren-
nung verschiedene Wege. Wahrend Claude, den Ge-
setzen der Thermodynamik folgend, die fiir die Ver-
flussigung notwendige Ka&ltewirkung durch Ent-
spannung der Luft unter Leistung &uflerer Arbeit
erzielte, beruht das Verfahren von Linde auf dem
diesen Gesetzen anscheinend widersprechenden Thom-
son-Jouleschen Effekt. Dieser zeigt, dal eine Er-
niedrigung der Temperatur auch dann eintritt, wenn
sich Luft ohne &auBere Arbeitsleistung entspannt.
Die Wirkung ist allerdings gering. Durch Anwendung
des Gegenstromprinzips aber, auf das bereits W il-
helm Siemens hinwies, lat sich jede gewiinschte
Temperaturerniedrigung erzielen, indem fortlaufend
durch Entspannung weiter heruntergekihlte Luft
wieder entspannt wird, die Kaltewirkungen aller

vor sich gehenden Entspannungen sich also ad-
dieren. Der Zeitaufwand ist hierbei allerdings ein
groRerer.
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Seit 1910 hat Heylandt ein Verfahren zur Ab-
kiihlung und Verfllissigung der Luft ausgearbeitet,
das die beiden vorerwahnten Verfahren der Abkih-
lung so vereinigt, dalR eine sehr intensive Kalte-
erzeugung und damit eine Verbesserung des Nutz-
effektes bei Luftverflissigungs- und Trennanlagen
erzielt wird. Die Anfahrzeit wird dabei erheblich
herabgesetzt.

Die Arbeitsweise eines Trennapparates nach
Linde zeigt Abb. la. Die Gesamtanlage besteht aus
dem Kompressor, den Einrichtungen zur Reinigung
und Trocknung der Luft, der Vorkihlung und dem
Trennapparat. Die getrocknete und von Kohlen-
séure befreite Luft wird, teils auf 150, teils auf 5 at
komprimiert, dem Trennapparat zugefuhrt, und zwar
zum Zwecke der Unterkihlung im Gegenstrom zu
dem aus der Anlage entweichenden Stickstoff und
Sauerstoff. Aus der unteren Saule a, in der ein Ueber-
druck von 5 at herrscht, tritt die entspannte und
verflissigte Hochdruckluft bei b aus und rieselt der
aufsteigenden Niederdruckluft entgegen.  Hierbei
findet eine Rektifikation der Luft statt, d. h. der
leichter verdampfende, fllissige Stickstoff der Hoch-
druckluft schlédgt unter eigener Verdampfung einen
Teil des schwerer siedenden Sauerstoffdampfes
flissig nieder. Es sammelt sich also in der Séule oben
Dampf an, der stickstoffreicher ist als Luft, und unten
eine Flussigkeit, die mit Sauerstoff angereichert ist.
Die aufsteigenden stickstoffreichen Dampfe schla-
gen sich in dem Kondensator ¢ nieder und werden
in die obere Saule gefiihrt, wo sie bei d eintreten.
In dieser Sdule, in der ein Druck herrscht, derum 4 at
niedriger ist als in der unteren Séule, wird auBerdem
bei e das sauerstoffreiche Gemisch eingefiihrt.
Beide Gemische treten flissig ein und rieseln abwarts.
Die aus dem Kondensator aufsteigenden Sauerstoff-
dampfe verdampfen den herabrieselnden Stickstoff
und fallen als Sauerstoffflissigkeit herab. Die Ver-
dampfung des Sauerstoffs geschieht durch den in der
unteren Sdule aufsteigenden Stickstoff, der, obwohl
leichter siedend, hierbei kondensiert, weil er unter
einem um 4 at héheren Druck steht als der Sauerstoff
in der oberen Sdule. Man kann auf diese Weise er-
reichen, dal® oben ein Stickstoff mit einem Reinheits-
grade von 97 bis 98 % und unten ein Sauerstoff von
98 bis 99 % entweicht. Nach Angabe von Linde soll
sich auf diese Weise reiner Sauerstoff mit einem
Kraftaufwande von 1 PS/m3 erzeugen lassen.

Zur Verringerung des Kraftbedarfs ging Rudolf
Mewes einen neuen Weg. Er ging von der Ueber-
legung aus, dal? es glnstiger wére, das Trennungs-
system unter einem hdéheren Druck zu halten und die
unter diesem Druck entweichenden Trennprodukte,
in erster Linie den Stickstoff, zur Arbeitsleistung zu
verwenden. Diese Ueberlegung beruht auf der Tat-
sache, dal} die Kalteleistung proportional ist dem
Unterschied zweier Dricke, die aufzuwendende
Arbeitsleistung hingegen ihrem Quotienten. Bei-
spielsweise ist die Kaltewirkung nahezu gleich, ob
man von 159 auf 9 at oder von 151 auf 1 at entspannt.
Der Arbeitsaufwand im ersteren Falle ist aber nur
unwesentlich hoher, jedenfalls geringer als die aus dem

G winnung und Verwendung von sauerstojfangereictwrter uuji im nuuerwetneoe. »o0. uanrg. JM. W,

Gase von 9 at gewinnbare Energie. AuRerdem hétte
man vermuten sollen, daf die Trennung leichter
vonstatten ging, da der Unterschied der Siede-
temperatur von Sauerstoff und Stickstoff bei 9 at
erheblich hoher ist als bei 1 at. In Wirklichkeit ist
aber das Gegenteil der Fall.

Die Trennung nach dem Mewes-Verfahren erfolgt
nur in einer Saule. Die Vorgange der Vorkihlung,
Verflissigung und Rektifikation sind die gleichen
wie bei Linde. In Abb. Ib ist der Trennapparat von
Mewes schematisch dargestellt. Das Wesentliche
dieses Verfahrens ist, wie gesagt, daB der Stickstoff
mit einem Druck von 6 bis 9 at absolut aus dem
Trennapparat entweicht.

Ein von Messer neuerdings vorgeschlagenes Ver-
fahren sieht ebenfalls Trennung unter Druck vor,

Abbildung 1. Trennersaulen.

a) nach Linde; b) nach Mewes.

wobei durch das Hintereinanderschalten mehrerer
Kondensatoren eine gunstige Wirkung erzielt werden
soll.

Den unter Druck stehenden Stickstoff kann man
in verschiedener Weise nutzbringend verwenden,
z. B.:

1. als Ersatz fur Prel3luft, die andernfalls besonders
erzeugt werden muiRte;

2. zur Arbeitsleistung in einer Expansionsmaschine
nach vorheriger Erwarmung;

3. zur Vorkihlung der Luft, indem man ihn in einer

Expansionsmaschine unter Arbeitsleistung ent-
spannen lafit.

AuBerdem gibt cs noch Mdglichkeiten, den Stick-
stoff in einer Explosionsmaschine auszunutzen, sei es
durch Einleiten in den Zylinder wahrend der Expan-
sion oder am Ende der Kompression, sei es durch Ver-
mischen mit den unter hdherem Druck austretenden
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Abgasen und deren Ausnutzung in einem zweiten
Zylinder oder einer Turbine. Hier liegen aber bisher
noch nicht geléste Aufgaben maschinentechnischer
Natur vor.

Den fur die Gewinnung eines Kubikmeters
Sauerstoff erforderlichen Arbeitsaufwand zeigt Abb.2,
in der gegenulbergestellt ist die Trennung unter
Atmospharendruck in einem Zweisaulen-Apparat und
die Trennung unter Druck, wobei der Stickstoff
unter 9 bzw. 6 at entfallt und einmal in erwarmtem
Zustande zur Arbeitsleistung verwandt wird, zum an-
dern als Ersatz fir PreBluft gedacht ist. Man sieht, dal
der Arbeitsaufwand sich im letzteren Falle am gun-
stigsten stellt. Bei der Errechnung dieser Werte
wurde angenommen, dal die Kolbenkompressoren
durch Gasmaschinen mit Abhitzeverwertung ange-
trieben werden.

Abb. 3 stellt den Energiebedarf in Form eines
Sankey-Diagramms dar. Man erkennt, daf, wenn
auch der Brutto-

von duuerstoffangereicherler Luft im Hittenbitriebe.

wesentlich dadurch,
daR fiir die Nie-
derdruckluft ein
Turbokompressor
gewahlt werden
kann, der mit dem
Stickstoff aus dem
Trennapparat  be-
trieben wird, nach-
dem er durch die
Abhitze der Gas-
maschinen  vorge-
warmt worden ist.
Durch die Madglich-
keit der Verwen-
dung des Turbo-
kompressors er-
mafigen sich die
Kosten der Maschi-
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Abb. 4 zeigt eine Abbildung 3. Energieverteilung.

Maschinenanlage,
wie sie fir eine Sauerstoffanlage fir [8000 'm3
Stundenleistung bei Trennung unter Atmosphéren-
druck benétigt wird.

Abb. 5 zeigt eine Maschinenanlage fur die gleiche
Leistung bei Trennung unter Druck. Die Anlage
unterscheidet sich von der vorbeschriebenen sehr

Abbildung 4. Masobinenanlage zur Trennung unter
Atmosphérendruck nach Linde.

1. 2 Gasmaschinen je 3750 PS.
2. 2 Stuck zweistufige Kompressoren, 24000 ms/st;
1: 6 at abs. je 2220 PS.
3. 2 Stick dreistufige Kompressoren, 8000
6:151 at abs. je 1440 PS.
4. 1 Hilfskaltemaschine nebst Antrieb und Zubeh&r zu 460 PS.
5. 2 Abhitzekessel je 3,3 t/st Dampf.
6. Anteil der Dampfturbinenzentrate nebst 1
7. Kondensationsanlage und ) rd- 800 kw.
8. Kaminkiihler
Maschinenleistung insgesamt 7500 + 460 = 7960 PS.

Kraftbedarf insgesamt 7320 + 460 = 7780 P S; 8000 m30aje st.
Stromgewinn 800 kW .

nenanlagen nicht unerheblich trotz héherer instal-
lierter Leistung. In dem Bilde der Maschinenanlagen
eines Huttenwerkes wirde neu der Druckluftmotor

groBen MaRstabs erscheinen,

Druckluft

der,

als Abfallprodukt erhalt,

wenn manjdie
eine sehr

wirtschaftliche Maschinenart daxstellt.

Abbildung 5.

6 bis 8 at Druck, j

edoch mit

Niederdruck.

1 Kompressor, einstu
1 Kompressor, dreistu

Kesselanlage nebst
7. Kondensationsanlage
. Kaminkhler
. 1 Stickstofferhitzer.

Masehinenleistung 11
Kraftbedarf 10 980 PS

1 Gasmaschine 4400 PS.

fig, 26400 m3/st; 9
fig, 20000 ms/st; 9

und

:151atabs.
1 Turbokompressor, 48000 m3/st; 1:9 at abs. 6200 PS.

. 1Expansionsturbine f. Stickstoff 39 840m3/st; 9:1 atabs.4600P S.
. Als Zusatz 1Dampfturbine einschlieRlich 4
I

Maschinenanlage zur Trennung unter
Turbo-Aggregat fur

123 at abs. 1280 PS.
3040 PS.

19Q0

>

060 PS.

. 1 Hilfskaltemaschine mit Antrieb und Zubehor 460 PS.
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Aus der groRen Zahl der vorhandenen Trennungs-
verfahren, die zum Teil erst der jingeren Zeit ent-
stammen, ergibt sich, daf hier die Entwicklung noch
im FluR ist. Es ist aber nicht anzunehmen, daB bei
der Sauerstoffgewinnung auf dem Wege der Luft-
trennung noch wesentlich giinstigere Zahlen fir den

Gewinnung und Verwendung von sauerstoffangereicherter Luft im Hittenbetnebe. 40. Jahrg. Nr. 20.

Fall mit der schon erwahnten Verwendung des unter
Druck entfallenden Stickstoffs als Ersatz fir Prel3-
luft. Man konnte sich eine FernVersorgung umhegen-
der Zechen mit PreRluft denken. Wenn man die heute
fir die Erzeugung der PreBluft aufgewandten Un-
kosten gutschreibt, die durchschnittlich 3,50 JI je

Arbeitsaufwand erreicht werden konnen. Im Be- 1000 m3 betragen, so wirden die Selbstkosten fiir
harrungszustande wird zur Trennung theoretisch fast ~ Sauerstoff damit auf 1,64 Pf. je m3sinken. Liefert
keine Energie benotigt, sondern He/'/sw/'ocfofen (000°)

hauptséchlich zur Deckung der HIRZERS (.

Verluste durch Warmeeinstrah- 70S0fig7707/s « ZS JOMarlr 3,7 ST%&' Be?mgs;;&sfen
lung und Warmeaustausch. Nach

Angabe von Fachleuten soll die ScfimelzA-osten- ¢ ff, JffiM Gasgufscffriff-73 fffiM

unterste Grenze theoretisch bei
etwa 0,5 bis 06 PS/st je m3
Sauerstoff erreicht sein.

Bei meiner Berechnung der
Selbstkosten fiir 1 m3 Sauerstoff

Scirmefzirosfen=2ff,SSM

Oj-Luft-cfon

Oasgufsc/3f- 77 ffiM

habe ich 1 PS/st je m3 zugrunde 777ffffgffolls = ¢ f, 7iM f Sa;’ginfc’f W
gelegt, eine Zahl, die heute prak- '
tisch erreicht ist. Damit konnte Abbildung 6. Sehmelzkosten je t Roheisen.

man bei unmittelbarem Gasma-
schinenantrieb in groBen Anlagen 1 m3 fir 2% Pf.
hersteilen, ohne Berechnung vom] Abschreibungen
und Verzinsung, die etwa 3 Pf./m3 ausmachen. Bei
der nachfolgenden Wirtschaftlichkeitsberechnung
habe ich Abschreibungen und Verzinsung auller Be-
trachtgelassen, dasie auchin allen
Ubrigen Unkosten, wie Gebléase-

CinnaOme:

man die PreRluft ab Werk mit 2,50 M anstatt
3,50 M je 1000 m3, so wirden die Gestehungs-
kosten 2,07 Pf. je m3 Sauerstoff betragen.

Was nun die Verwendung sauerstoffreicher Luft
auf Huttenwerken anlangt, so ist die Verwendung

Oeiw/odof'en 7SO0

wind usw., nicht erscheinen. 070ffg CzuCO -S.JSO COzuCG, fleiRm O
Die Unkosten fur 1 m3 Sauer- 0.7ifff 0S¥
stoff setzen sich wie folgt zu- Ausgabe/ OSCJ,  asss, OMS, O .Sffif,
f Vor-
SamEn;eni.st dabei zu bemerken OeOufiioa: 7,135 'Csli’?"r;g’fe fiwff GBC%Q?S Verhiste
dal? die Unkosten fiir Aetznatron
etwas niedrig eingesetzt sind, Birrnasrvre:
da hier mit der Verwertung des 7007 g C-2u00=2,777 COzu COg
entsprechenden Karbonats ge- o it
rechnetwurde und auch die Koh- Ausgabe/ 0S07, o270, ossz2. OMO7,
4 - i 7or- Sie/rf-
lensdure ohne besonderen Auf OeOu/rtfoar o o Cisenu. FOT 8 zeriuste
Sc/r/acffe
wand ausgefroren werden kann. 7ung  73sc

Im dbrigen beruhen die Zahlen
aufpraktischen Betriebskosten fur
Gasmaschinen undKompressoren.
Léhne fur Kompressor und Trenn-

APPArAt 0,20 Pf
Kuhlwasser fur den Kompressor . . 0,10 ,,
Betriebsmaterialien 0,20 ,,
Instandhaltung 0,25 ,,
Aetznatron 0,25 ,,

Betriebskosten der Gasmaschine

» VI PS jems3
. ISauerstoff

2,75 Pf.

Eine wesentliche Ermaéfiigung dieses Preises ist
kaum zu erhoffen; sie kann kommen von einer wei-
teren Kraftersparnis und einer besseren Ausnutzung
des entfallenden Stickstoffs. Es ist schon vor-
geschlagen worden, ihn fur chemische Zwecke, etwa
fur die Herstellung von Stickstoffdiinger, zu ver-
werten. Aber bei den grofen Mengen, die in Frage
kommen, wirde die chemische Fabrik, die ihn ver-
arbeiten wiirde, das betreffende Huttenwerk an GroRe
um ein Mehrfaches Ubertreffen. Anders liegt der

CmgefrageneZoffleus/nO 70filOCJei S7a0/
Abbildung 7.

Ofen-Warmebilanzen je t Roheisen.

im Hochofenbetriebe bisher am meisten erdrtert
worden. Sie wiirde folgende Vorteile mit sich bringen:

1. groRere Leistung;

2. Fortfall der Winderhitzer und HeilRwindleitungen
sowie Ersparung der dafiir aufgewandten Brenn-
stoffmengen und der entstehenden Verluste;

. Verkleinerung der Geblasemaschinen;

4. gute Regelbarkeit durch Wechsel der Zusammen-

setzung der Luft.

w

Allgemein wird auch eine Ersparnis an Koks
erwartet. Dieser Ansicht kann ich mich nicht an-
schliefen. Man wird bei Sauerstoffanreicherung auf
die Winderhitzung verzichten; die durch den Wind
eingebrachte Warme fallt also aus. Rechnet man mit
der gleichen Warmeausgabe fiir Reduktion, Eisen-
warme, Schlackenwarme u. dgl., so muB sich das in
einer Erniedrigung der Gichttemperatur zeigen.
Diese darf aber wegen der nétigen Wasserverdamp-
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fung nicht unter 1500 sinken. Sinkt sie zu tief, so
mul der Kokssatz erhtht werden. Dies hat aber
keine Verringerung der Wirtschaftlichkeit des Be-
triebes zur Folge, da der vergaste Koks die Menge
und den Heizwert des Gichtgases erhoht. Ander-
seits kann auch eine Ersparnis an Koks keinen wirt-
schaftlichen Vorteil bedeuten, wenn Menge und Be-
schaffenheit des Gichtgases darunter leiden.

ffe/Rwindoftn fsffff°)

tewHMAIj it/ui rsmeTUiUTig von s:» erstoffa.ru/ereicherter 1/ufl im Hiittenbetriebe.

Stahl und Eisen. 741
fur Ofen, Gebldsewind, Sauerstofferzeugung usw.
etwas geringer ist als bei dem HeiRwindofen ein-
schliefflich Winderhitzung, und dalR die zur Verfu-
gung stehende Gichtgasmenge groRBer wird. Dies
zeigt die Gasbilanz (Abb. 9) noch deutlicher. Die
Menge der fir fremde Zwecke verfligbaren Gase,
gemessen in Warmeeinheiten, ist beim Sauerstoff-
betriebe nicht unerheblich groRer.

Zahlentafel 1 zeigt die Be-
triebskosten in beiden Fallen. Es

3¥0k9ff—7hjg§0 ist hierbei, wie in den folgenden

) ffe-  Wind- ) Berechnungen, angenommen, dafd
fa rﬁemdez""ecgeremgoa' iiase “rdfzung fifea:2,077 ein Teil der Unkosten, wie Léhne,
S;Sﬁ?,sf;;?ﬁgm Betriebs- und Reparaturmateri-

Og-lufY -Ofen (Zffff\V/00,) alien,_ abs_olut gleichbleibt, sich

jetekfrStrom 0,023 also je t im umgekehrten Ver-

) Sauer. | \ ) haltnis zur Erzeugung &ndert.
firremde Zweckererfugdar i fiden:2,337 Es ergibt sich dann, daf bei einem

' 005 0,200 Sauerstoffpreise von 2,75 Pf./m3
70073kgC-0,007 die Betriebskosten beim Betriebe

Abbildung 8.

Da die Wirkungen der Anreicherung noch un-
bekannt sind, ist bei den nachfolgenden Berech-
nungen angenommen, dal die Anreicherung des
Windes keine wesentlichen Verédnderungen der Vor-
gange im Hochofen, aufler einer Beschleunigung, be-

tte/Bwmdofen CSffff°d

¥022 7ZZ* Sersm /t7033W ZJe m .3- ¥,707

6e6/ase
0,000

furfrem deZwecke eerfu’gOar

‘elektr.Strom 0,02¥

Q -L u ft-Ofenfffffs d0Q )

refektr.Strom 0.023

Warmebilanz der gesamten Hochofenanlage je t Roheisen.

W m derd/zer

mit sauerstoffreicher Luft sich um
2,17 M/t hoher stellen als bei
HeiBwindbetrieb. Bei einem
Preise des Sauerstoffs von 1,97 Pf./m3wirden sich
die Betriebskosten gleichstellen.

Bei den Anlagekosten liegen die Verhéltnisse
ahnlich. Um bei der Anlage eines Hochofens von
500 t Leistung, der mit Sauerstoffanreicherung 6221
leisten wiirde, zugleichen Anlage-
kosten je t zu kommen, durften die
Kosten fiir die Sauerstoffanlage
2800 000 JI nicht Uberschreiten,
wie Zahlentafel 1 zeigt; sie betra-
gen aber heute etwa 3500000 M.
Bei den hoheren Betriebs- und
Anlagekosten miussen also schon
aus dem Betriebe mit sauerstoff-
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Abbildung 9.

wirkt, dal dasVerhaltnis von Kohlenoxyd zu Kohlen-
séure in den Gichtgasen das gleiche bleibt, und daf
die gleiche Menge Gebldsewind mit und ohne An-
reicherung eingeblasen wird. Bei einer Anreicherung
um 35% steigt also die durch den Wind verbrannte
Koksmenge um den gleichen Prozentsatz. Der Koks-
verbrauch je t Roheisen erhéht sich von 1050 auf
1116 kg, die Roheisenerzeugung um 25 %; die Gicht-
temperatur sinkt von 310 auf 1950 (vgl. Abb. 6).

Die Wéarmebilanzen zweier Oefen, von denen der
eine mit HeiBwind, der andere mit sauerstoffreicher
Luft betrieben wird, zeigt Abb. 7. Man sieht, dal
der Gesamtwérmebedarf des mit sauerstoffreicher
Luft betriebenen Ofens geringer ist; der Grund liegt
in der Verminderung der Gichtgastemperatur und
der Verluste.

Abb. 8 zeigt die Warmebilanz' der gesamten
Hochofenanlage. Man sieht, da der Warmeaufwand

Gasbilanz je t Roheisen.

Linie aus der angenommenen
guten Regelbarkeit. Man darf
aber nicht auBer acht lassen, daf
man mit einer Regelung des Sauer-
stoffgehaltes keine unmittelbare
Aenderung des Warmehaushaltes herbeifuhrt, wie
etwa durch Aenderung der Windtemperatur oder
der Erzsdtze. In zu berechnender Weise &ndern
sich nur die Temperatur im Gestell und die Konzen-
tration der Gase. Wir kennen aber noch nicht deren
Wirkungen; in qualitativer Beziehung kann man
wohl eine bessere Beeinflussung des Schwefelgehaltes
des Roheisens erwarten.

Genauere Berechnungen lassen sich nur unter
Berucksichtigung der besonderen Verhaltnisse eines
Werkes aufstellen. In manchen Fallen kénnte das
hochwertige Gichtgas uUber den Betrag der Wé&rme-
einheiten hinaus zu bewerten sein. Auch ist die
grolRere Menge freien Gichtgases unter Umstanden
besonders zu bewerten. In dem vorbehandelten Fall
kénnte fir je 500 t Tagesleistung die Leistung der
Gasmaschinenzentrale um etwa 4000 kWst Stunden-
leistung erhoht werden.
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Zahlentafel 1. Anlagekosten fir den HeiBwind-
bzw. Sauerstoff-Luft-O fen.
HeiBwind- Sauerstoff-
Ofen Luft-Ofen
Roheisenerzeugung je Tag (500°) (285% O.)
500 t 622,5 t
Erzbunker mit Bunkerverschlissen
USW s 1500 000 1500 000
Hochofen mit GieBhalle, Schlag-
werkskran, Staubtopf ... 1360 000 1360 000
3 Cowper mit P.S.S.-Beheizung,
Kamin, HeiB- und Kaltwind-
JEITUNG .o 1150 000
Kaltwindleitung und Leitung fur
Sauerstoff.... 60 000
Anteil an der Trockengasreinigung 680 000 740 000
Anteil an der Zentralgranulierung
nebst Zubehor..... 220 000 270 000
Begichtungsanlage.. 670 000 870 000
Anteil an Wagenpark, Lokomo-
tiven, Wasserstation, Zufuhr-
bricken ... 1200 000 1290 000
1 Geblasemaschine fir 1900 m3min
(effektiv angesaugte Luft) bzw.
fir 1450 m3min mit Gebaude und
samtlichem ZubehoOr........ 950 000 725 000

Ein wesentlicher Vorteil ist durch den Sauerstoff-
zusatz vielleicht noch dadurch zu erreichen, da man
unter Beibehaltung der Winderhitzung minder-
wertige Erze wirtschaftlich verhiitten kann. Die bei
Betrieb mit atmosphé&rischer Luft fur die Erwér-
mung des Stickstoffs aufgewandte W&armemenge
kénnte den fur eine sehr grofRe Schlackenmenge er-
forderlichen Wé&rmeaufwand decken. Man kénnte
dadurch vielleicht in die Lage versetzt werden, bei
gleichem Brennstoffaufwand das Mollerausbringen
von 46 % auf 25 % herabzusetzen. Diese Aussicht
allein wiirde schon einen Versuch in gréRerem MaR-
stabe rechtfertigen, der allein auf alle auftauchenden
Fragen die richtige Antwort geben kann.

Bei dem W indfrischverfahren bedeutet die
Anreicherung des Gebl&sewindes mit Sauerstoff, dal
in der Zeiteinheit dem Bade eine groRere Menge
Sauerstoff zugefiihrt werden kann, ohne den Druck
Ubermalig zu steigern, und ferner, daB die Warme-
verluste durch Erwdrmung des eingeblasenen Stick-
stoffs entsprechend vermindert werden. Man kann
also die Erzeugung durch Verkirzung der Blasezeit
und auch durch Umschmelzen einer gréfReren Menge

Zusammen 7730 000 6 815 000 .
Schrott steigern. Berechnungen ergeben und Ver-
N . o
Anlagekosten je t Tageserzeugung 15460 10 950 suche haben gezeigt, dal mit einem Zusatz von 180 m3
Mithin fur die Sauerstoffanlage ver- Sauerstoff 1 t Schrott umgeschmolzen werden kann.
fugbar (15460-10 950) « 622,5= 2800 000 Die Blasezeit konnte bis zu 50 % verkiirzt werden.
Af}!?geg‘g%s(;e”;'qer S_'taue_mOf'\an”'ahge Bei einem Thomaswerk mit 20-t-Konvertern
A“r:lage Pl py g ciner Masen- 4565 000 kénnen, wie die Versuche ergaben, 445 m3 Sauerstoff
unbedenklich zugesetzt werden. Bei einer Anzahl
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Abbildung 11. Warmebilanz eines Betrieb mit gewohnlicher bzw. Sauerstoff-
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von 100 Schmelzungen in 24 st
ergibt sich dann eine Erzeu-
gungserhéhung durch Verkir-
zung der Blasezeit um 28 %,
durch  Schrottzusatz  um
12,5 %, insgesamt um 40,5 %.

Man kann also sagen, daf
eine Anlage mit sechs Kon-
vertern und bei Betrieb mit
gewdhnlicher Luft einer An-
lage gleichzustellen ist mit vier

Konvertern, die mit sauer- .
stoffreicher Luft betrieben T..C olo
. aoor er
werden, was allerdings nur
dort in Frage kommen kann, 7706 s.
wo die Verhéltnisse eine .Er- 1000 3t
weiterung der Anlage nicht
gestatten.  Eine Berechnung 7300-3.
ergibt, dall durch die Erho-

. 7900-5 «
hung der Erzeugung die Be-
triebskosten um soviel vermin- 7300 7i
d“ert werden, wie die Kosten .4
fur den Sauerstoff betragen.

Ob durch das starkere Um- 7700 i
schmelzen von Schrott ein o0

Vorteil zu erzielen ist, hangt . .
von dem Preisverhaltnis von % 03 %CMa
Schrott zu Roheisen ab. S

Bei diesem Vergleich der ouoY
Betriebskosten wird voraus-
gesetzt, daR die Anreicherung
mit  Sauerstoff nachteilige
Folgen durch Erhdhung des
Abbrandes oder des Sauer-
stoffgehaltes des Stahles nicht
mit sich bringt. Bei den
Versuchen wurde eine Ver-
schlechterung der Stahlbe-
sehaffenheit nicht festgestellt.
Die Abbrandziffern konnten
nicht so genau ermittelt wer-
den, daR sie als unbedingt
stichhaltig anzusprechen sind;
es scheint aber doch eine
kleine Erhéhung des Abbran-
des eingetreten zu sein.

Abb. 10 zeigt verschiedene Angaben uber zwei
Versuchsschmelzen, die denen einer mit gewo6hn-
lichem Wind erblasenen Schmelzung gegenulber-
gestellt sind. Man erkennt die starke Abklirzung der
Blasezeit. Die Kurve der Gaszusammensetzung ist
nicht grundsatzlich verschieden von der bei gewdhn-
lichem Betriebe. Auffallend ist die hohe Temperatur
der Abgase gleich bei Beginn des Blasens, wie Uber-
haupt die Konvertergase bei ihrem Austritt aus dem
Konverter mit aufllerordentlich hoher Temperatur
verbrannten und das Arbeiten auf der Buhne natur-
gemaR erschwerten. Anderseits liegt der Gedanke
einer wirtschaftlichen Ausnutzung dieser hochwertigen
Gase nahe. Die Zusammensetzung der Schlacke wies
keine wesentlichen Unterschiede auf; der Eisengehalt
ist allerdings bei der mit Sauerstoffzusatz erblasenen

/ 3 za

Abbildung 10.
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Roheisen-Einsatz
Schrott-Einsatz
Ferromangan 114 114 130
Gesamter Einsatz
Gesamtes Ausbringen
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Versuchsschmelzen im Thomaswerk mit angereichertem Wind
im Vergleich zu einer gewdhnlichen Charge.
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Schmelze etwas hoéher, was fir die Vermutung des
erhohten Abbrandes spricht.

Bei dem Siemens-Martin-Verfahren fihrt
die Verwendung von sauerstoffreicher Luft zum Fort-
fall der Wéarmespeicher. Die Abgase verlassen den
Ofen mit hoher Temperatur und koénnen in einem
Abhitzekessel unmittelbar hinter dem Herd zur
Dampferzeugung ausgenutzt werden. Der Gewinn
an Dampf ist so groR, dalR der Energieaufwand fir
den bendtigten Sauerstoff damit gedeckt werden
kann. Durch den Fortfall der Warmespeicher gewinnt
man den Vorteil, daR man Brennerbauarten wahlen
kann, die unabhangig sind von dem Abzug der Gase.
Aulerdem wird die Verwendung von Kohlenstaub
ermdglicht, der sonst die Verschlackung des Gitter-
werks der Kammern entgegensteht.
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Den Unterschied der Warmeausnutzung bei Be-
trieb mit gewdhnlicher und mit sauerstoffangerei-
cherter Luft zeigt Abb. 11. Es ist dabei vorausgesetzt,
dal die Warmemenge, die in der Zeiteinheit auf den
Herd gelangt, in allen Fallen gleich ist. Dadurch, dal
der Warmerickgewinn durch die Kammern fortfallt,
wird die durch den Brennstoff zugefiihrte Warme-
menge bei Betrieb mit sauerstoffreicher Luft groRer,
allerdings gemildert durch den Fortfall der Ver-
gasungsverluste. Es steht aber dafiir eine erheblich
groRere Warmemenge zur Dampferzeugung zur Ver-
figung, und zwar noch Uber den Dampfbedarf der
Sauerstoffanlage hinaus.
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Abbildung 12. Warmeverbrauch je t Stahl

im Siemens-Martin-Ofen bei verschiedenen Be-
triebsverhaltnissen.

In Abb. 12 ist der Warmeverbrauch je t Stahl fir
mehrere Féalle einander gegentibergestellt, und zwar:
1. fir Generatorgas und atmospharische Luft;

2. fur Kohlenstaub und sauerstoffreiche Luft;
3. fur Koksofengas und atmosphéarische Luft;
4. fur Koksofengas und sauerstoffreiche Luft.

Die linke Fléache stellt jeweils die Aufwendungen
fur Brennstoff und Kraft dar, die rechte Flache die
Gutschriften fur Dampf, umgerechnet in Kohle.

Am gulnstigsten stellt sich der Warmeverbrauch
bei Koksofengas mit atmosphérischer Luft, dann bei
Koksofengas mit sauerstoffreicher Luft, dann bei
Kohlenstaub mit sauerstoffreicher Luft, und am
unglnstigsten erscheint der Betrieb mit Generatorgas
und atmosphérischer Luft.

Wie die Wirtschaftlichkeit bei dem Betrieb mit
Bauerstoffreicher Luft gegentuber dem heute Ublichen
sich gestaltet, zeigt Abb. 13. Die ausgezogene obere
Lime zeigt die Mehrausgaben durch Sauerstoffzusatz
bei Verwendung von Koksofengas, eine zweite Linie

die Selbstkostenverringerung durch Erhéhung der
Erzeugung, und eine gestrichelte Linie die Mehr-
ausgabe durch Sauerstoff abzuglich der Brennstoff-
verbilligung bei Verwendung von Kohlenstaub
gegenuber Generatorgas. Wie man sieht, wird die Ver-
wendung von sauerstoffreicher Luft bei Koksofengas
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Abbildung 13. Wairtschaftlichkeit eines Siemens-
Martin-Betriebes mit sauerstoffreicher gegeniber

gewdhnlicher Luft.

erst wirtschaftlich, wenn eine Erzeugungssteigerung
auf 135 % zu erwarten ist, wahrend bei Kohlenstaub-
feuerung die Wirtschaftlichkeit schon bei normaler
Erzeugung eintritt und bei steigender Erzeugung
nicht unwesentliche Ersparnisse sich ergeben. Die
untere Kurve wird mafigebend beeinfluRt durch den

rQw /7UTTHUTI o TUAITUNT T

Abbildung 14. Stahlschmelzofen fir Gas-
Luft-Sauerstoff-Beheizung.

Preisunterschied zwischen Gaserzeugerkohle und der
fir den Kohlenstaub verwendeten Kohle. Das Ver-
héltnis &ndert sich noch stark zugunsten der Staub-
feuerung, wenn man minderwertige Brennstoffe, wie
Braunkohlenabrieb, verwendet.

Wir haben auf dem Eisen- und Stahlwerk Hoesch
Versuche mit einem Siemens-Martin-Ofen angestelit,
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Abbildung 15. Brenner iur Siemens-Martin-Ofen
Sauerstoff-Beheizung.

der mit Koksofengas und angereicherter Luft be-
trieben wurde. Der Sauerstoff wurde in einer Anlage
nach Mewes erzeugt, die von Heylandt, Berlin, ent-
worfen und gebefert
und von der Gesell-
schaft fur Lindes
Eismaschinen  ge-
baut wurde. Der
entfallende  Stick-
stoff wurde Kalt in
einer Expansions-
maschineentspannt,  g/ekfrosfaljlofen
er soll kinftig der
Prefluftversorgung
des Werkes dienen.
Abb. 14 zeigt in
einem schemati-
schen Ofenbild die
AnordnungderBren-

ner und der Zuge.
Die Beheizung ge- 707 RrerwsZ&aifivancZ

erwies sich der Brenner als zu labil;
er wurde zu stark durch wechselnde
Driicke im Ofen beeinfluf3t. Sodann
zeigte sich, dal die theoretisch er-
rechnete Anreicherung nur eben
ausreichte, um den Schmelzbetrieb
durchzufiihren, aber keinesfalls, um
eine  Ueberlegenheit Uber andere
Schmelzverfahren zu sichern. Wei-
ter machte sich das Fehlen der in
den Kammern aufgespeicherten gro-
Ren Warmemengen beim Einschmel-
zen stark bemerkbar; wegen unge-
nigender Regelfahigkeit des Bren-
ners konnten diese durch verstarkte Brennstoffzufuhr
nicht ausreichend ausgeglichen werden. Diese Mangel,
einmal erkannt, werden sich natiirlich beheben lassen.

mit Gas-Luft-
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Selas-Feuerung.

Den verwandten
Brenner zeigt Abb.
15. Der Sauerstoff
wird neben der Se-
kundarluft in den
Brenner eingesaugt
und vermischt sich
hier mit dem Gas-
Luft-Gemisch  der
Selas-Maschine. Die
Bauart des Bren-
ners erforderte lan-

7EQzuntWerk

gere Versuche. Erst Eingetragene Zatilenuind 70fH fJelS 7a/i/

eine geeignete Aus-
bildung der Misch-

kammer, die eine Abbildung 16. Warmestrombilder.

sehrgrof3e Austritts-
geschwindigkeit ermdglichte, und ein einge-
bautes Sieb, das entstehende Schwingungen auf-
hob, fihrte zu einem sicheren Arbeiten des Bren-
ners. Die Luft wurde durchschnittlich auf etwa 28 %
Sauerstoffgehalt angereichert.

Die bei diesem Betriebe gemachten Erfahrungen
zeigten, daf noch manche Fragen zu Igsen sind, um
zu befriedigenden Ergebnissen zu gelangen. Zunéchst

XX. %

Ferner frischte der Ofen auferordentlich stark,
was zum Teil auf einen Sauerstoffiberschuf? in den
Brennern zurtickzufiihren ist, da diese so geregelt
wurden, dalR auch das aus dem Bade aufsteigende
Kohlenoxyd restlos verbrannt wurde. Auf jeden
Fall werden auch die Ofengase mit ihrem hohen Ge-
halt an Kohlensdure und Wasserdampf eine ver-
starkte Frischwirkung haben. Dies kann bei dem

94
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Roheisen-Erz-Verfahren sehr nitzlich sein, bei dem
Schrottverfahren muf? es als Nachteil empfunden
werden. Ob also bei letzterem Verfahren mit Koks-
ofengas ein wirtschaftlicher Betrieb durchgefiihrt wer-
den kann, muB vorlaufig noch dahingestellt bleiben.

Gunstiger liegt der Fall bei der Kohlenstaubfeue-
rung. Ein wesentlicher Vorteil der Verwendung von
sauerstoffreicher Luft Hegt hierbei darin, daf man
auch bei Verbrennung von Kohlenstoff zu Kohlen-
oxyd Schmelztemperaturen erzielen kann. Bei den
in Frage kommenden Temperaturen ist Kohlensaure
in Gegenwart von Eisen nicht bestandig. Wenn man
also eine Flamme ohne jede Frischwirkung erzielen
will, so kann man dies nur bei Verbrennung von
Kohlenstoff zu Kohlenoxyd. Das kann zur Verwen-
dung von Staubfeuerung mit Sauerstoffanreicherung
dort fuhren, wo man heute den Elektroofen wahit.
Man muRte allerdings Koksstaub nehmen und zur
Erzielung ausreichender Temperaturen die Luft auf
40 % Sauerstoffgehalt anreichern. Ein derartiger
Ofen wirde dem Elektroofen wirtschaftlich Uber-
legen sein.

Abb. 16 zeigt in Warmestrombildern die erforder-
lichen Brennstoffaufwendungen und das Verhaltnis
der GrofRRe der Maschinenanlagen.

Zusammenfassung.

Wenn man aus 'den angestellten Ueberlegungen
und Berechnungen und den Ergebnissen der ausge-
fuhrten Versuche einen SchluR zieht, so kommt man
zu dem Ergebnis, daR in ganz groRen Anlagen der
Sauerstoff heute schon so preiswert gewonnen
werden kann, daf} eine Anreicherung in besonderen
Fallen bei jedem Verfahren mit Erfolg angewandt
werden kann, dal3 aber ganz allgemein eine Besserung
der Wirtschaftlichkeit davon nicht zu erwarten ist.

Anders liegt der Fall, wenn man erwégt, dal} die
Verwendung von sauerstoffreicher Luft die Mdglich-
keit gibt, zu Verfahren lberzugehen, die heute nicht
durchfihrbar sind. Es wurde bereits die Moglichkeit
erwahnt, den Elektroofen zu ersetzen, was ein Schritt
auf diesem Wege watre.

An den Vortrag schlof sich folgende Erérterung an:

Dr. E. Menne, Kreuztal: Direktor Brininghaus
deutete in seinem Vortrage schon an, daB bei kunftigen
Versuchen, den Hochofen mit sauerstoffangereichertem
Winde zu betreiben, in der ersten Zeit Stérungen vielleicht
nicht ausbleiben werden. Ich mochte von diesem Ge-
sichtspunkte aus auf die von Hiuttendirektor a. D.
H. Dresler, Kreuztal, angegebene Aufgebevorrichtung
aufmerksam machen, die ein einfaches Mittel darstellt,
um den Hochofen in dem erforderlichen MaRe beein-
flussen zu konnen. Durch diese neue Vorrichtung ist es
maglich, ohne jede bauliche Aenderung die értliche
Schittung von Fein- und Stickerz in jeder Minute zu
verandern. Bei Kubelbegichtung wird dies dadurch er-
reicht, da zwei Kubel mit verschieden groem Kegel
zur Anwendung kommen, von denen der eine mit kleine-
rem Kegel die Beschickung nach der Ofenmitte, der
andere mit breiterem Kegel nach dem Rande zu schuttet.
Bei Oefen ohne Kiibelbegichtung ist die Frage in anderer
Weise gelost. Nahere Angaben Uber diese neue Aufgebe-

') St. u. E. 44 (1924), S. 973/6.

Eine andere Ueberlegung zeigt, dafl besonders
beim Windfrischverfahren durch Anreicherung des
Geblasewindes mit Sauerstoff die Verhéltnisse sich
grundlegend &ndern. Wahrend beim Betriebe mit
atmosphérischer Luft sich der Warmehaushalt bei den
heute verwendeten Roheisensorten gerade ausgleicht,
kann man bei Verwendung von sauerstoffreicher Luft
einen WarmeilberschuB erzielen. Es ist ja auch schon
héufig darauf hingewiesen worden, daR man auf diese
Weise ein phosphorarmes Roheisen Verblasen kann.

Sodann koénnen durch eine Sauerstoffanreiche-
rung die Verbrennungstemperaturen beeinflu3t wer-
den. Beim Windfrischverfahren verbrennt, auBer zu
Beginn, aller Kohlenstoff zu Kohlenoxyd. Hierbei
kann aber, wie schon erwahnt, die Gielstemperatur
nicht erreicht werden. Es sind darum und infolge des
geringen Waéarmeuberschusses des Verfahrens alle
Versuche gescheitert, durch Zusatz von Erzen und
Kohlungsmitteln das Ausbringen zu erhdhen. Durch
Sauerstoffzusatz kann man aber theoretisch Wéarme-
haushalt und Temperatur derart regeln, daf ein
grolRerer Erzzusatz bei Aufkohlung sehr wohl mdg-
lich erscheint. Dahingehende Versuche haben er-
geben, dal® eine technische Durchfiihrbarkeit nicht
auBerhalb des Bereiches der Mdglichkeit liegt. Ab-
schlielende Ergebnisse liegen nicht vor; manche
Schwierigkeit wird dabei noch zu Uberwinden sein.

Von welcher Seite man auch die Frage der Ge-
winnung wie der Verwendung von sauerstoffreicher
Luft auffaBt, Uberall tirmen sich neue Fragen auf.
Wir haben in der Behandlung dieser Frage Neuland
betreten, Ein weites, noch unerforschtes Gebiet hegt
vor uns, das wir gewissermalfien erst mit dem Fern-
glase betrachten konnten. Was wir bisher unter-
nommen haben, sind nur tastende Schritte auf einem
weiten Wege. Beim weiteren Vordringen wird sich
zeigen, dal wir manches nicht richtig gesehen haben.
Neue Arbeiten und Versuche miussen Aufklarung
schaffen. Hoffen wir, daf® hieraus manches Samen-
korn auf guten Boden fallen wird, das fruchtbringend
sich entwickelt zu Nutz und Gedeih des deutschen
Eisenhittenwesens!

*

Vorrichtung hat Direktor Dresler in seinem in ,,Stahl und
Eisen“ verdffentlichten Aufsatzl) gemacht. Der Wert
dieser neuen Einrichtung ist bereits im Betriebe derart
erprobt, dal man heute einen widerspenstigen Hochofen
sozusagen an die Kandare nehmen kann. Das Verdienst,
diese Neuerung zum ersten Male im groBen durchgefihrt
zu habep, hat die A.-G. Charlottenhditte.

Wenn bei Versuchen mit sauerstoffangereichertem
Winde Schwierigkeiten auftreten sollten, sei es, dal der
Hochofen zum Hé&ngen neigt, oder dalR das Mauerwerk
infolge der hdéheren Temperaturen gefahrdet wird, so
bietet die genannte neue Aufgebevorrichtung ein Mittel,
um sofort eingreifen zu kdnnen. Fritz W. Lirmann hat
schon im .Jahre 1911 darauf hingewiesen, daf? nach seinen
Berechnungen eine Anreicherung des Windes um nur
1% Sauerstoff die Temperatur um rd. 56° erhéht;
gleichzeitig auflerte er auch einige Bedenken hinsichtlich
der Widerstandsfahigkeit des Mauerwerks. Die Dresler-
sche Aufgebevorrichtung wird es vielleicht erméglichen,
die Beschickung so zu verteilen, dal wenig Koks an das
Mauerwerk gelangt, so daR die Sauerstoffwirkung in der
Mitte des Gestelles konzentriert wird, ohne das Mauer-
werk zu gefédhrden.
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Direktor 2t.'SnS- * W edemeyer, Sterkrade: Wir
haben im Kuppeloien mit sauerstoffangereichertem Wind
Versuche gemacht. Das Ergebnis war, daB die Leistung
des Ofens sich um etwa 30 % erhdhte und der Koksver-
brauch sich um etwa 25 bis 30 % erniedrigt hat, und zwar
bei einer Sauerstoffanreicherung um 2 %. Bei einer
hoheren Anreicherung — um 3 bis 5 % — waren ho6here
Ergebnisse nicht zu erzielen, wohl deshalb, weil die
Schmelzzone nach oben erweitert und infolgedessen die
Giohttemperatur zu hoch wurde. Eine Wirtschaftlich-
keit ergibt sich dann, wenn der Preis fir den Sauerstoff
weniger als 3 Pf./m3 betragt.

Ob der Zusatz von Sauerstoff gunstige oder un-
gunstige Einflisse auf die Gute des Eisens gehabt hat,
kann ich nioht sagen, da bis jetzt zu wenig Versuche ge-
macht sind und dabei nur der Ofenbetrieb beobachtet
werde. Aber da wir aus dem Vortrage von Professor
Oberhoffer gehdrt haben, daB der Sauerstoff die Aus-
scheidung von Graphit in Lamellen verhindert und da-
durch die Festigkeit erhdht, so ist es nicht ausgeschlossen,
daf in der Zufuhrung des Sauerstoffs zum Kuppelofen-
wind ein Mittel gegeben ist, um nach den Weisungen von
Professor G oerens2) das GuBeisen zu veredeln.

Geheimrat Dr.Kassner, Minster: In dem Vortrage
von Direktor Brininghaus haben wir von dem neuzeit-
lichen Verfahren der Sauerstoffgewinnung gehdrt. Aber
bis zum Jahre 1900 haben die chemischen Verfahren den
Vorrang besessen; bis dahin hat fast nur die Chemie den
Sauerstoff geliefert. Durch dio schdne Erfindung Lindes
und seiner Mitarbeiter ist das Bild ein anderes geworden;
wir sehen, dall das Verfahren der Luftverflussigung
Gberall in allen Staaten Eingang gefunden hat. Und
doch sage ich: es ist noch nicht der Gipfelpunkt der Ent-
wicklung der Sauerstofftechnik. Warum nicht? Im
Lindeschen Verfahren wie bei allen Verfahren der Ver-
flissigung haben wir es mit Gleichgewichtsverhaltnissen
zu tun. In der Chemie haben wir zwar bei den bisherigen
Herstellungsweisen auch Gleichgewichtsverfahren ge-
habt; sie sind eben deswegen unterlegen, weil es Gleich-
gewichtsverfahren waren. Doch 148t sich in der Chemie
ein Stoff vorstellen, der imstande ist, durch eine kata-
lytische Wirkung nach auBen hin das Verhaltnis zwischen
Sauerstoff und Stickstoff so gunstig zu gestalten, daB
ohne nennenswerten Aufwand von Energie ein Strom
reinen Sauerstoffs und reinen Stickstoffs aus einem ent-
sprechenden Apparat herauskommt. Wie ist das zu
denken ?

Wenn Sie die Anlagen der Verflissigung nach Linde
untersuchen und den Prozentgehalt des Stickstoffs be-
stimmen, der aus diesen Anlagen entweicht, so werden
Sie mehr oder weniger groBe Betrédge an Sauerstoff darin
finden, in der Regel etwa 7 % Sauerstoff. Allerdings 1aRt
sich durch Komplikation der Anlage auch ein reinerer
Stickstoff ausscheiden. Aber bleiben wir bei dieser Zahl,
so haben wir ein Gleichgewichtsverhéaltnis zwischen den
7% Sauerstoff im entweichenden Stickstoff und den
14% Sauerstoff, die wirklich in der flissigen Luft vor-
liegen und entspannt werden. Das Endergebnis ist etwa
das, dall bei der Gewinnung von Sauerstoff aus der Luft
nicht 5 m3 Luft 1 m3 Sauerstoff ergeben, wie das rech-
nerisch und theoretisch der Fall sein wiirde, sondern erst
etwa 7'/0 m3 Luft, und diese missen erst unter Aufwand
von erheblicher mechanischer Energie verarbeitet werden.
Bei chemischen Verfahren aber, die ich als solche beson-
derer Art kennzeichne, wird es mdglich sein, mit dem
theoretischen Aufwand aus 5 m3 Luft 1 m3 Sauerstoff zu
erhalten und anderseits in zwanglaufiger Gewinnung
damit ohne erhebliche Widerstdnde 4 m3 Stickstoff.

Solche katalytischen Verfahren sind fir den Chemiker
denkbar. Aber es ist nicht blo eine Fata morgana, die
ich hier hinzaubere, sondern eine Tatsache. Es gibt
bereits ein chemisches Verfahren, das mit einem Ka-
talysator arbeitet, ndmlich mit einem Stoff, der aus der
Luft Sauerstoff aufnimmt, unter dem EinfluR von Wasser-
dampf den aufgenommenen Teil Sauerstoff wieder ab-
gibt, nur mit etwas Wasserdampf gemischt, so daR sich

1) St. u. E. 45 (1925), S. 137/40.
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dann ein nahezu 10Oprozentiger Sauerstoff auf der einen
Seite ergibt. Wenn wir den Stickstoff untersuchen, der
bei diesem Verfahren entweicht, so ist er 10Oprozentig.
Dazu bedirfen wir einer chemischen Verbindung, nam-
lich des bleisauren Natriums mit Natriummanganat.
Diese Natriumverbindung ist unter der Einwirkung des
Wasserdampfes der Katalysator, um den Sauerstoff frei-
zumachen. So ist es mdoglich, da wir 100prozentigen
Stickstoff bekommen neben reinem argonfreien Sauerstoff.

Das Verfahren, das z. B. in Berlin etwa bis zum
Jahre 1900 betrieben wurde, das Uberhaupt den ersten
komprimierten Sauerstoff in Deutschland in Stahl-
flaschen seit etwa 1888 auf den Markt brachte, war ein
Gleichgewichtsverfahren, bei dem aus der Luft nur die
Halfte des Sauerstoffs herausgezogen wurde, so daf} ein
IOprozentiger Stickstoff, den man nicht gebrauchen kann,
entwich. Bei dem Verfahren, das ich eben hier nannte,
werden wir in Zukunft so verfahren, dal wir ein gemes-
senes Volumen Luft zu der chemischen Verbindung
bringen und sie damit vielleicht nicht ganz séttigen, also
einen kleinen Ueberschufl davon behalten. Dann gelingt
das, was ich vorhin gesagt habe. Im kleinen ist der Versuch
durchgefuhrt worden, er glickte vollkommen. Es besteht
kein Grund, warum es nicht auch im groBen gehen sollte.
Die Amerikaner haben sich auch schon mit dem Ver-
fahren befallt; sie haben aber keine Versuche gemacht
— dessen bin ich sicher —, denn sonst wiirden sie nicht
dieses Verfahren mit dem Tessi6-du-Motay-Verfahren
in einen Topf werfen. Dieses enthalt wohl auch mangan-
saures Natrium, aber nur fur sich. Nach den Mitteilungen
der Amerikanerl) soll die Durchfiihrung dieses Verfahrens
daran scheitern, daR der Stoff wieder ergénzt werden
musse. Das ist ein groRer Irrtum; der Stoff ist, wenn man
ihn vor Kohlensaure bewahrt, wenn man also die Luft
vorher reinigt, unverwdistlich. Er gibt keine flichtigen
Bestandteile ab und sintert nicht zusammen. Wenn die
Temperatur nicht Uber das Gebrauchliche hinausgeht —
sie muB etwa 500 bis 550 0 betragen —, ist er bestadndig.

Direktor 0. Holz, Oberhausen: Wir haben auf der
Gutehoffnungshitte im Thomasbetrieb etwa ein Dutzend
Chargen mit Sauerstoff Verblasen. Die Apparatur war
auBerordentlich einfach; wir haben ein auf 150 at abge-
preBtes Rohr mit 160 Sauerstoffflaschen verbunden,
diese entspannt und den Sauerstoff unmittelbar vor dem
Konverter in die Luft hineingeleitet. Der ProzeR verlief
durchweg recht stirmisch. Die Leitungen missen frei
von Oel und von Fett seiD, da sonst Explosionen statt-
finden konnen.

Was die chemische Seite des Verfahrens anlangt, so
haben wir nicht feststellen kénnen, daR irgendwie ein
qualitativer Nachteil entsteht. Eine Rotbrucherschei-
nung haben wir nicht beobachtet, und die Untersuchungen
im Laboratorium haben auch nicht ergeben, daB ein
héherer Eisenoxydulgehalt im Stahl vorhanden gewesen
waéare. Der Auswurf war ungefdhr ebenso wie beim nor-
malen Verfahren. Bemerkenswert war die Beobachtung,
wie der Zusatz von Sauerstoff sich zur Verkiirzung der
Blasezeit verhielt. NaturgemaR haben wir dieselbe Be-
obachtung gemacht wie Direktor Brininghaus; mit
steigender Menge des Zusatzsauerstoffs sank die Blase-
zeit, jedoch nicht nach einem einfachen Gesetz, sondern
sie verlief dergestalt, daB das Produkt aus der Blasezeit
und der Gesamtsauerstoffmenge konstant ist. Es ist
also bei sehr hohem Sauerstoffzusatz die Verkirzung der
Blasezeit verhéltnismaRig nicht so erheblich wie bei ge-
ringerem Sauerstoffzusatz. Die Kurve, die die Abhéangig-
keit der Blasezeit vom Sauerstoffgehalt darstellt, ist nicht
eine einfache, sondern sie wird einer Hyperbel gleichen.

Was die wirtschaftliche Seite angeht, so hat Direktor
Bruninghaus ja bereits hervorgehoben, da3 der Ausgleich
fur die Kosten des Sauerstoffs in jener Warmemenge zu
suchen ist, die sonst der Stickstoff als Ballast mitschleppt,
und die man im Falle einer sauerstoffangereicherten Luft
verwenden kann, um Schrott einzuschmelzen. Auch hier
haben wir die Beobachtung gemacht, dal die Menge des

3) Vgl. St. u. F.. 44 (1924), S. 260/2.
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Schrotts nicht in einem einfachen Verhéltnis zur Ver-
kirzung der Blasezeit oder zum Zuwachs an Sauerstoff
steht, so dalR sich wiederum eine Hyperbel herausbilden
dirfte. Die Vorbedingungen der Versuche sind zu unter-
schiedlich, als daR man jetzt schon richtige Schlusse
ziehen kénnte. Der Hauptwert der ganzen Frage besteht
meines Erachtens in der Tatsache, dal man in Zukunft
nicht mehr gezwungen sein wird, den Phosphorgehalt
der Erze so hoch zu halten. Theoretisch wird sich ein
Roheisen mit nur 0,5 % Phosphor bereits Verblasen lassen.
Natirlich ist die Wirtschaftlichkeit hierbei dadurch in
Frage gestellt, dal die Rickvergutung, die durch Schlak-
kengewinnung entsteht, auBerordentlich beeintrachtigt
wird oder auch ganz wegfallt.

Bau und Berechnung der Siemens-Martin-Oefen.

45. Jahrg. Nr. 20.

Schlieflich méchte ich die Leiter von Thomaswerken
darauf hinweisen, daB der Sauerstoffzusatz eine Erleichte-
rung fur jene bekannten unangenehmen Montage dar-
stellt. Wer von uns das Unglick hatte, am Montag zwei
mit dickflissigem Eisen angefullte Mischer vor sich zu
sehen, und wer die Mihe kennt, die man hat, um diese
Massen zu Verblasen, der weil genau, was in solcher Lage
eine Erleichterung bedeutet. Man wird mit dem Sauer-
stoff etwas nachhelfen kénnen, etwa so, wie beim Patien-
ten mit einem Klistier. Es wird auf diese Weise gelingen,
am Montag in 24 st um ungefédhr 400 bis 500 t mehr im
Mischer herunter zu arbeiten, als es unter normalen Ver-
haltnissen maglich ist. Das kann unter Umstanden die
Ursache einer angenehmen Woche sein.

Leistung und Wirkungsgrad als Unterlagen fir Bau und Berechnung
der Siemens - Martin - Oefen.

Von Oberingenieur $r.=8ng. Hugo Bansen in Rheinhausen.

(Fortsetzung von Seite 715.)

(Wéarmespeicher. Bewegung der Oase durch das Ofensystem. Abhitzeverwertung. EinfluR der Betriebsverhaltnisse
und der Betriebsfihrung auf die Leistung.)

J. Die Warmespeicher des Siemens-
Martin-Ofens.

I |as Wesen und die Bedeutung der Warme-

Speicher ist bereits gekennzeichnet worden.
Die Kammer hat in ihrer Steinmasse den notigen
Speicher fir die Aufnahme der Abgaswérme zu
bieten und weiter die notige Heizflache, um den
Warmeibergang zu vermitteln. Fir diesen maR-
gebend sind eine Reihe von Beziehungen, die in

Aopf des Purom eters

ihrem Umfange noch nicht soweit geklart sind, dal
an dieser Stelle dartiber bereits umfassend und ab-
schlieBend berichtet werden kann. Hier muf3 noch
eine ganz besonders rege Untersuchungstatigkeit
einsetzen, einmal Uber den W&rmeerzeugungsvor-
gang an sich und weiter Uber die besonderen Ver-
héltnisse des Siemens-Martin-Ofens.

Als erstes ist das Warmegefalle zu nennen. Wir
sind bisher auf eine Messung der Raumtemperatur
angewiesen gewesen, die uns anndhernd die Stein-
temperatur ergibt. Da zur Warmelbertragung ein

betrachtliches Nutzgefélle erforderlich ist, so ist
aber auf eine weit hohere Temperatur der in die
Kammer eintretenden Rauchgase und eine niedri-
gere der sie verlassenden Gase und Luft zu schlief3en.

Obwohl Knoblauch und Hencky die
Theorie des DurchfluBpyrometersl) und seine An-
wendung in der Dampftechnik entwickelt und weitere
Bearbeiter?) dieWichtigkeit des MeRverfahrens fir die
praktische Ofenuntersuchung erkannt und sie wei-

ter entwickelt ha-
ben, sind zur Zeit
nochkeine einwand-
freien  MeRergeb-
nisse Uber die wah-
ren Gas-, Luft- uid
Abgastemperaturen
in der Oeffentlich-
keit bekannt ge-
worden. Das von
dem Verfasser fru-
herd  angegebene
DurchfluBpyrome-
ter hat inzwischen
durch ihn und Hei-
ligenstadt durch
Anwendung  eines
MeRkopfes und eines
Wasserkihlers die
Ausbildung  nach
Abb. 10 erhalten.
damit sind in né&chster Zeit zu
erwarten. Die wesentlichsten Bestandteile eines
solchen  DurchfluBpyrometers sind der MeR-
kopf mit dem Strahlungsschutz gegen den Ofen-
raum, dem Schutz gegen das Kuhlrohr, dem quer-
liegenden Pyrometer, Schamottemuffe und Kihler,

MeRergebnisse

1) Anleitung fir die genaue Messung von Tempera-
turen, 1919.

2) Mitteilung Nr. 12, 45,
Disseldorf.

3) Mitteilung Nr.
Abb. 1, 2, 7.

53 der Warmestelle

37 der Warmestelle Dusseldorf,



Schutzrohre der Elementdréahte, die auch in den
Kihler verlegt werden kénnen, DurchfluBgeschwin-
Swkeitsmesser und Absaugevorrichtung. Nach dem
Ergebnis von Messungen an den Kammern eines
Gichtgas - RegenerativstolRofens bei halbstiindiger

Umstellzeit:
2. Luftperiode
Anfang— Ende

1. Abgasperiode
Anfang — Ende

oC 00
Abgas oder Luft 970 — 1115 840 — 580
Gitterkopf « . « « 750 — 925 920 750
Gefalle.vrennns 220 — 190 80 — 170
Mittel etwa . . « 200 160

mul? man auf eine Spannung mindestens gleicher
Hohe rechnen.

Die Temperatur Gber dem Gitter stellt nur einen
Zwischenpunkt des  Speicherverlaufes dar, in
gleichem Sinne wie etwa die Temperatur am Kam-
merende, da, wie bereits gesagt, die Flachen und
Steingewichte der Brennerschachte und -ziige sowie
der Abgaskandle bis zu den Ventilen Zusatzspeicher
darstellen, deren Mitwirkung man nicht vernach-
lassigen kann. Von der Gesamtheizflache bietet
das eigentliche Gitter etwa 80 %, die Kopfe und
Kammergewolbe 10 %, die Abzugskanéle und der
Unterbau 10 %. Dabei ist die Wertigkeit der Kopf-
flachen naturlich anders zu veranschlagen wie die
der Kanalflachen.

Die Abgase stromen dabei, wie schon erwéhnt,
um den Betrag der Wandverluste und der Warme-
abgabe an Gas und Luft in ihrem Warmegehalt
verringert, in die Kammer. Der dadurch veranlaf3te
Temperaturabfall wird je nach KopfgroRe und
Warmedurchsatz 100 bis 300 0 betragen, so dafl die
Abgase mit Temperatmen von 1500 bis 1700 0 in
das Gitterwerk gelangen.

Die im Gitterwerk beobachteten Endtempera-
turen schweben zwischen 900 bis 1450 °; sie liegen
am haufigsten zwischen 1000 bis 1200°. Der Vor-
warmungstemperatur sind also allein durch das
Temperaturgeféalle weite Grenzen gesetzt, die durch
dieverschiedenen Warmeubergangsverhaltnisse noch
wesentlich beeinfluRt werden.

In gleicher Weise ergibt sich aus dem Tempera-
turgefalle zwischen der aufgeheizten Abgaskanal-
wand und Gas und Luft eine Vorwarmung bereits
vor Eintritt in das Gitterwerk. Die in Abgaskanélen
aufgenommenen Temperaturkurven deuten durch
ihren steigenden Verlauf im allgemeinen an, daf}
gegen Ende der Abgasperiode ein Ausgleich zwischen
Wand- und Abgastemperatur noch nicht statt-
gefunden hat, die wahre Abgastemperatur also noch
dartber liegt. Ebenso geht fur die Aufheizperiode
ein Temperaturgefdlle nach Gas und Luft hervor.

Die im Kamin gemessenen Abgastemperaturen
stellen, da es sich hier um einen gleichbleibenden
Strémungsvorgang handelt, mit 20 bis 30 0 Unter-
schied die wahre Abgastemperatur dar. Berechnet
man aus der Analyse die Falschluftmenge auf dem
Wege vom Kamin bis zu dem Kammerende, stellt
man also die wahre Abgastemperatur fest, so muf
man noch etwa 100 0 fir die Wandverluste der

Kandle und Ventile und dazu die Warmeabgabe an
Gas und Luft hinzuschlagen, um auf die wahre
Abgangstemperatur aus dem Gitterwerk zu kom-
men. Die aus dem Abgase nach MaRgabe der
wahren Eintritts- und Abzugstemperatur sich er-
gebenden verfiigharen Warmemengen dienen, nach
Abzug der Wandverluste der Kammern, der Gas-
und Luftvorwdrmung. Da ohne Gasverlust und
Eintreten von falscher Luft die Abgasmenge gleich
Gas- -f Luftmenge sein muB, so muRte ohne Wand-
verluste die Temperaturerh6hung von Gas und Luft
gleich dem Temperaturverlust der Abgase sein.
Durch die Wandverluste betragt die Warmeabgabe
aber nur das 0,80-bis 0,95fache des Warmeumsatzes.
Anderseits verschiebt sich wegen der VergrofRerung
der spezifischen Warme mit der Temperatur die
erreichte Temperatur auf das |,2fache des Tempe-
raturabfalles der Abgase.

Neben dem Temperaturgefélle sind die physi-
kalischen Grundlagen des Warmeilberganges von
Bedeutung. Fur Luft gilt der reine Warmelbergang
bei Beriihrung; bei Gas wird in den Spitzen der
Vorwarmung sich der Warmeibergang durch Strah-
lung infolge der Warmeabsorptionsfahigkeit des
Kohlensaure-, Kohlenoxyd- und Wasserdampfgehal-
tes bemerkbar machen. Insbesondere gilt dies fur
die Abgase mit ihren hohen Temperaturen. Da wir
nur den Warmelbergang in glatten Rohren bis zu
einem gewissen Grade kennen, so wird man zu-
néchst nur fur die Luftperiode in Glattschéchten,
wie sie im Winderhitzer vorliegen, Warmeubergangs-
rechnungen machen kénnen, deren Genauigkeit aber
unter der mangelnden Kenntnis des Speicher- und
Temperaturzustandes der Steine nach der Rauch-
gasbeheizungsperiode leidet.

Die Speicherfahigkeit hangt von dem Warme-
Ubergang an die Speicherflache, von der Warme-
leitfahigkeit des Steines und des Rauchgases, der
Steinstéarke und namentlich von der Umstellzeit ab.
Die Warmeiibergangszahl ist wieder abhangig von
den physikalischen Eigenschaften der warmenden
und geheizten Korper, der Gasgeschwindigkeit, den
Abmessungen und der Lange des Heizkanales.

Man muf} zunéchst aus dem zuldssigen Tempe-
raturabfall im Stein, dem Wirkungsgrade der
Speicherfahigkeit, der Warmelbergangszahl und
der Umstellzeit die Ergiebigkeit von 1000 kg Stein-
gewicht und aus der Warmeubergangszahl die not-
wendigen Kanalabmessungen und die Geschwindig-
keit bestimmen, oder, wenn diese festgelegt sind,
umgekehrt den Warmeertrag berechnen.

Fir versetzt ausgegitterte Kammern fehlt bisher
jede Bewertungsmaglichkeit der Flachen, die nichtun-
mittelbar im Gasstrom liegen, bzw. die Mdéglichkeit,
die richtige Gasgeschwindigkeit zu berechnen.

Trotz bester Kenntnis der Warmeibergangs-
bedingungen, die fur die richtige Wahl der Stein-
abmessungen und Durchgangsquerschnitte wichtige
Ergebnisse zeitigen wird, werden wir doch fir den
praktischen Speicherbau mehr oder weniger auf
summarische Erfahrungswerte angewiesen bleiben,
die vielleicht fur 1 msEinbauraum oder 1 1 Speicher-
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gewicht den Warmeertrag fur vorhandene Arbeits-
bedingungen ergeben.

Vorlaufig sind wir auf das Ergebnis der Umfrage
angewiesen, das uns angibt, in welchen Grenzen
man die Kammern wéahlen muf, um eine gewisse
Ofenleistung zu erzielen. Als Anhalt diene ferner,
dal man im rechnerischen Temperaturabfall des
Steingewichtes mdglichst nicht Gber 100 0 fur den
Warmeumsatz und die Umstellperiode gehen soll
und mit 50 0 Abfall sehr reichliche Kammern erhilt,
dalR ferner die Ergiebigkeit mit Verringerung der
Steinstarke und des Durchgangsquerschnittes steigt,
wie zugleich auch das Steingewicht und die Heiz-
flache je ms Einbauraum und damit auch die Gas-
geschwindigkeit. Deren Bedeutung fiir den Warme-
Ubergang bei den ublichen geringen Gasgeschwin-
digkeiten von 0,25 bis 0,4 m/sek darf nicht Uber-
schatzt werden, weil man sich meist noch im lami-
naren Stromungsgebiet befindet. Man kann ohne
nennenswerte Widerstandserhéhung die Geschwin-
digkeit auf 1 m/sek und darlber steigern.

Die Wahl der Steinstdrke und der Kanalabmes-
sungen hat nicht nur vom Standpunkt der Wé&rme-
leitung zu erfolgen, sondern man hat auch auf die
Grenzen der Haltbarkeit des feuerfesten Materials
Ricksicht zu nehmen. Fur die Lebensdauer und
gleichmafige Ergiebigkeit der Kammern sind die
Grenzen durch das Steinmaterial, die Temperatur
und die Schlacke gesetzt. Die Temperatur wirkt
auf die mechanischen Eigenschaften des Steines,
Empfindlichkeit gegen Warmespannungen und Ab-
nahme der Druckfestigkeit, ein im Zusammenhéange
mit der Verschlackbarkeit.

Die schlackenbildenden Stoffe sind einmal der
Schmelzflul? der Ofenkdpfe, die man in Schlacken-
taschen abfangen soll), und der Flugstaub in den
Abgasen, im wesentlichen bestehend aus Kalk und
Eisenoxyden. Diesen Staub findet man in ver-
schiedener Form auf dem Stein, als Glasur an den
heil3esten Stellen, als Sinter an den kalteren und als
losen Staub an den kéltesten. Es scheint eine Be-
ziehung zwischen Temperatur und der Art der Ab-
scheidung zu bestehen. Kalt gehende Kammern
neigen besonders zu einem Verzundern (vgl. Abb. 11)
mit Barlappstruktur. Wird eine so verzunderte
Kammer vorubergehend so hei3, dal der Zunder
sintert oder schmilzt, so ist die Kammer verloren.
Die Verzunderung hat nattrlich auch einen auBer-
ordentlich ungtnstigen EinfluB auf die Warmeuber-
tragung. Es ist dringend erwinscht, die Ver-
schlackungsvorgange in allen Einzelheiten naher
zu untersuchen und namentlich den Einflul der
einzelnen Arten von Ueberzigen auf die Wéarmelei-
tung zu prifen.

Die Verschlackbarkeit eines Steines ist anschei-
nend von seiner Zusammensetzung nicht so sehr ab-
hangig wie von der Temperatur, der Porositat und
der Beschaffenheit der Oberflache. Ein dichter
Schamottestein von feinem Korn erweist sich in
dieser Hinsicht am schlackenfestesten. Magnesit-

*)Vgl.Ber. Stahlwerksaussch. V. d.Eisenh. Nr. 81, sowie
erweiterten Abdruck in St. u. E. 45 (1925), S. 490/507.
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steine kommen nicht in Frage, weil sie bei Tem-
peraturschwankungen zu Ribildungen neigen. Dies
kann auch bei einem dichten Schamottestein auf-
treten. In den RIB flieBt dann Schlacke, 16st den
Stein weiter auf und verdrangt ihn. Es ist nicht be-
kannt, wie weit Betriebserfahrungen mit solchen
dichten Schamottesteinen als obere Gitterlage vor-
liegen. Vorzugsweise packt man dieserhalb mit
Silikasteinen und benutzt Schamotte nur in den
niedrigeren Temperaturen. Man muf} dann, nament-
lich bei heiBgehenden unterteilten Kammern, der
Erweichung des Schamottesteines unter Druck
Rechnung tragen.

Erwinscht ist auch die Feststellung der Bezie-
hungen zwischen Temperatur und Lebensdauer des
Gitterwerks. Die Steigerung der Leistung des Sie-
mens-Martin-Ofens und die Anwendung minder-

Abbildung 11. Verzundertes Gitterwerk.
wertiger Gase drangt auf die Steigerung der Kam-
mertemperaturen. Ho6here Gasgeschwindigkeiten;
und gréBere Vorwarmung erhéhen die Endtempera-
tur des Steines. Der Angabe von Gittertemperar
turen von 1400 0 und daruber steht die anerkannte
Abneigung des Stahlwerkers gegeniiber, im Interesse
der Lebensdauer der Kammern mit Temperaturen
von weit Uber 1200° zu arbeiten, und die Tatsache,
da man auch meist an sich Temperaturen von-
unter 1200 Ofindet. Auch hier bietet sich der Unter-
suchung noch ein weites Feld.

Eine groRe Bedeutung bei der Zerstérung feuer-
fester Steine scheint nach neuerer Erkenntnis der
Gehalt der Abgase an Kohlenoxyd zu haben. Die-
Zerstorung der oberen Gitterlagen in Winderhitzern
kann bei deren verhéltnismaRig niedrigen Tempera-
turen (1100 bis 1250 °) nur damit erklart werden,
ebenso wie die Erscheinung, dal3 eine Zerstérung bei
Beheizung mit geregeltem Gasdruck nicht auftritt,
also dann, wenn die Bedingungen flr eine gute Ein-
stellung der Verbrennung die denkbar gilinstigsten
sind. Esist moglich, dafl durch den Anprall der Gase
die Spaltung des Kohlenoxyds in freien Kohlenstoff
und Kohlensaure beglinstigt wird. Da dieser Vor-
gang exothermisch verlauft, so findet dadurch eine
Temperaturerhéhung der betroffenen Stelle statt;
ferner reduziert der frei werdende Kohlenstoff
oxydische Beimengungen der Steine und dringt
selbst in die Poren ein. Ein solcher Stein wird da-
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durch zerkluftet und zeigt eine wahrnehmbare
Kohlenstoffdurchtréankung.

Die Anordnung des Gitterwerkes ist im allge-
meinen senkrecht, wobei die Abgase den Weg von
oben nach unten nehmen. Durch die zu weit gehen-
¢en Folgerungen Grum-Grzimailosl) aus seinen
mit ungeeigneten Mitteln unternommenen Ver-
suchen ist der Glaube gestarkt worden, daB eine
Warmeabgabe nur mit fallendem, durch die Abkuh-
lung schwerer werdendem Abgas erfolgen kann.
Eine derartige Verwechselung des Warmetragers
mit dem FluB der Warme an eine kéltere Flache ist
wissenschaftlich ebensowenig verstéandlich wie auch
praktisch. Schon das Beispiel des Kamines spricht
dagegen; er ist das Sinnbild des warmeabgebenden
Gasstromes in aufsteigender Richtung. Obwohl die
Abgase infolge ihrer Abkihlung an den Wanden
kélter werden, steigen sie dem Druckgefélle des Auf-
triebes folgend auf und geben dabei Warme ab.
Diese Abgabe ist zwar nicht Selbstzweck, kann aber
bei einem schwach oder gar nicht ausgemauerten
Blechkamin Warmeeinheiten je m2Flache tGibertragen,
die die an Speicherflachen weit tUberschreiten

Die Loslésung von diesem alten Vorurteil schafft
fur die Anordnung der Ausgitterung andere Mdg-
lichkeiten, wie sie an sich wohl nicht neu sind, aber
im allgemeinen nicht angewendet werden, weil sich
dabei vielleicht aus anderen Grinden Nachteile er-
geben haben. Nachdem sich aber Anordnungen mit
mehrziigigen Kammern mit auf- und absteigenden
Gitterschéchten, wie sie in Abb. 12, Schnitt A—B,
durch Punktierung angedeutet sind, an Regenerativ-
6fen im jahrelangen Betriebe bewdhrt haben, sollte
man unbedenklich zu weiterer Anwendung schreiten.

Der Vorgang des Durchstromens der Gase durch
das Gitterwerk ist derselbe wie z. B. bei einem Rauch-
rohrkessel, der tber und unter dem Rohrsystem eine
Rauchkammer besitzt. Zwischen diesen beiden be-
steht ein Druckgefalle durch den Auftrieb, den Ka-
minzug oder Ventilatordruck oder -zug, das in
allen parallel geschalteten Rohren oder Zigen mit
gleichen Querschnitten die gleiche Strémungsge-
schwindigkeit erzeugt. Die Richtung des Druck-
gefalles 1aRt es gar nicht zu, dal die Abgase etwa
den von Grum-Grzimailo und seinen Anhangern
befurchteten Rundlauf machen, ebensowenig, wie
bei mehreren parallel geschalteten, gleichmaRig ab-
fallenden Wasserlaufen das Wasser in dem einen
wieder den Berg hinauf laufen kann. Aehnliches gilt
fur Speicher mit wagerechten Kanélen. Die obersten
Lagen sind im Druckgefalle gegeniiber den unteren
allerdings dem Unterschiede durch die zusatzliche
Auftriebshohe ausgesetzt; doch kann dies nur bei
sehr kleinen Druckgeféllen im Gitterwerk eine Rolle
spielen. Der Warmetbergang im besonderen aber
hat gar nichts mit der Lage des Heizflachensystems
im Raume zu tun.

Die ubliche Anordnung der Kammern fuhrt
im allgemeinen zu gezwungenen Bauarten, nament-
lich fiir die Luftkammer zu geknickten Schachten, die
einen Uberflissigen Widerstand darstellen. Eine

) V2L St. u. E. 33 (1913), S. 860.
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zwanglose Anordnung ergibt sich, wenn man zu-
nachst nur einen Gas- und Luftschacht anwendet
(vgl. Abb. 7) und darunter als Schlackenfénger ge-
rdumige Taschen anordnet, die zum Ausbrechen
von beiden Seiten gut zuganglich und unabhangig
von den eigentlichen Kammern sind.

Das Herausziehen und Hintereinanderstellen der
Schlackensécke zwingt allerdings zu einer Quer-
stellung der Kammern, wie sie z. B. in Abb. 12 an-
gegeben ist. Man erhdlt damit bereits eine viel
bessere Raumausnutzung.

Die rdumliche Lage zwingt bei alten Oefen zu
einer solchen Anordnung. Bei Neubauten kann man
sie aber nach Abb. 13 wesentlich besser gestalten.

Die Luft- und Gaskammer werden neben die
zentralen, gut zugéanglichen Schlackentaschen ge-
stellt. Die Abgaskanéle werden durch entsprechende
Erweiterung als wagerechte Nachkammern ausge-
bildet. Von ihnen aus fihren auf kiirzestem Wege
Abgaskandle zu den Ventilen. Die Mittellage der
Schlackentaschen hat den groRen Vorteil, dal sie
vollig isoliert sind und so die beste Mdglichkeit fir
das flussige Herausbringen der Schlacke bieten.

Die Teilung der Kammer in eine Vor- und Nach-
kammer gestattet deren besondere Ausbildung. Die
stehende Kammer bildet die Verschlackungskammer.
Die Ausgitterung erfolgt mit Ricksicht darauf und
auf den Warmeubergang durch Strahlung mit dicke-
ren Steinen von 80 bis 100 mm [p und weitschéachtig
mit 120 bis 140 mm [p.

Die wagerechte Kammer wird mit Rucksicht
Narauf, dal der Warmeibergang durch Beriihrung
erfolgt, mit Kanalen von 80 mm [J] und Steinstarken
von hochstens 50 mm [J] ausgeristet. Man kann
jede Kammer durch die Einsteigschachte von allen
Seiten befahren und beluften, so daR die Reinigung
und Ausbesserung auch rasch vonstatten geht.

Im Gbrigen bietet der geschlossene Block der
Schlackentaschen und Vorkammern die kleinsten
und die Nachkammern in der Erde die geschitzte-
sten Verlustflachen.

Um die Trennwande zwischen Gas- und Luft-
kammer maéglichst dicht zu gestalten, empfiehlt sich
die Anwendung von versetzten Nut- und Feder-
steinen, wie sie in Abb. 12, Schnitt C—D, ange-
deutet sind.

Der Undurchlassigkeit der Umfassungswande
gegen Warmeverluste und falsche Luft sowie gegen
Gas- oder Luftverluste bei Ueberdruck in den Kam-
mern ist die grofite Aufmerksamkeit zu schenken.
Die gewodhnliche Ummauerung mit rotem Ziegel-
mauerwerk mit der AuRentrdgerverankerung ent-
spricht nicht diesen Gesichtspunkten Im Laufe
des Betriebes lockern sich die Mortelfugen, das
Mauerwerk rei8t, die Trager biegen sich durch und
dricken in das Mauerwerk ein. Will man das Rauh-
mauerwerk beibehalten, so soll man es wenigstens,
um es kihl zu halten und mit Zementmortel zu
vermauern, durch eine Kieselgursteinschicht von
dem feuerfesten Futter isolieren und auflen
zur Versteifung Flacheisen in die Mortelfugen ein-

legen.
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Blechméntel haben sich im allgemeinen nicht
bewéahrt, weil sie sich verziehen. In Amerika soll
dies dadurch vermieden werden, dal man gleich-
falls Isolierzwischenmauerwerk anwendet und zwi-
schen Blechmantel und AuRenmauer eine plastische
Fullmasse einbringt, die unter anderem Fichten-
pech und Asbest enthélt.

Zu bewahren scheint sich auch ein Versuch, das
AuBenmauerwerk mit seiner Verankerung durch
einen glatten Eisenbetonmantel zu ersetzen. Er
ist im Aufbau etwas billiger als der Gibliche Mantel
mit den Verankerungen und hat den Vorzug der
Sauberkeit und voélligen Dichtigkeit. Die AuRen-
betonwand erhélt eine Stérke von 600 bis 800 mm
mit Eiseneinlagen von 24 mm @ fur die Querwénde
und 30 mm (J fiir die Langswande. Die Einlagen

Abbildung 12. Ofenunterbau mit seit-
lichen Sehlackentaschen und quer-
liegenden Kammern.

liegen in  einem Abstande] von
50 mm von der AuRen- und Innen-
wand, bei einem Stababstande von
125 mm. Die Betonwand wird mit
einer inneren Verblendschicht von
120 mm feuerfestem Stein einge-
stampft. Zwischen die feuerfesten
Kammerinnenwédnde und dieses
Futter kommt eine Isolierschicht
von zwei ganzen Kieselgursteinen.
Man hat dann bei einer solchen Wand nach den vor-
liegenden Messungen bei einer Innentemperatur
von 1200 0 mit einer HOochsttemperatur der Beton-
innenflache von 250 0 zu rechnen. Der Warmever-
lust betrégt an dieser Stelle hdchstens 300 WE/m2
Der mittlere Wandverlust der ganzen Kammer wird
200 bis 250 WE/m2/st gegeniiber 800 bis 1000 WE/m*
jetzt nicht Uberschreiten. Selbst an einer Stelle,
bei der infolge Anordnung einer Ausdehnungsschicht
von 120 mm Schlackensand, der zusammengesunken
war, die Innenwand sich so herausgedriickt hatte,
dall die Betoninnentemperatur bis auf 600 O stieg,
eergab die Prifung die véllige Festigkeit der duReren
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Abbildung 13. Ofenunterbau mit mitt-
leren Schlackentaschenund vorgezogenen
wagerechten Nachkammern.

+0. janrg. jer. 20.

und eine noch befriedigende der inneren Eisenein-
lage. Von derartiger Sandausfiillung ist abzuraten.
Die Ausfullung mit Kieselgursteinen gewahrt die
notige Nachgiebigkeit gegen die Dehnung des feuer-
festen Mauerwerkes, ohne zu zerfallen.

Die gute Isolierung einer Kammer, dazu in Ver-
bindung mit den kurzen Kopfen, ergibt natirlich
sehr heill gehende Kammern, die unter Umstanden
wiederum zu einer Kuhlung durch offene Spiegel
notigen. Es entsteht die Frage, ob man damit nicht
des Guten zu viel tut. Man kann diesem Umstande
jedoch dadurch Rechnung tragen, dal man durch
starke Kopfkuhlung oder durch den Rauchgasum-
lauf die Uebertemperatur ausregelt.

K. Die Bewegung der Gase durch das Ofen-
system.

Als bewegende Kraft dient fir das Gas der
Gasdruck. Fordernd wirkt der Auftrieb von Kam-
mersohle bis zum Ofenkopf; es handelt sich um eine
Steigh6he von 8 bis 10 m, die einen Auftrieb je nach
Temperatur von 7 bis 10 mm WS ergibt. Dieser
Auftrieb dient der Luft in der Regel als einziger
Forderdruck und verringert den Kaminzug um
diesen Betrag, da er sich den abziehenden Rauch-

gasen als Gegendruck wi-
dersetzt. Diesen Auftriebs-
verhéltnissen ist bei Beur-
teilung von Zugmessungen
an verschiedenen Ofentei-
len Rechnung zu tragen.

Durch die geringe Auf-
triebshohe ist fur dieLuft-
bewegung im besonderen
die grofte Vorsicht bei
allen Abmessungen gebo-
ten. Siefuhrt zu der Wahl
des groRRen Luftaustrittsquerschnittes und’hat bei
dem viel engeren Gasquerschnitt zur Folge, dal? die
Luftkammer eine weit grofRere Abgasmenge erhalt,
als ihr nach ihrem beabsichtigten Warmeumsatz
zukommt. Daher geht namentlich bei sehr engen
Gaszligen die Gaskammer zumeist Kalter.

Schon wegen der besseren Verteilung der Ab-
gase, aber auch, um die Abzugsmdoglichkeit der vor-
gesehenen Abgasmenge zu sichern, ist der rechne-
rische Ueberschlag der Widerstande erforderlich.
Bei den geringen Geschwindigkeiten tritt der Druck-
verlust durch Wandreibung véllig hinter dem durch
Querschnitts- und Richtungswechsel zuriick. Die



Berechnung hat nach den fur die Berechnung von
Rohrleitungen und Luftungskandlen Ublichen Ver-

fahren zu erfolgen. Der Druckverlustistp = k o

wobei k ein Koeffizient ist, der fur verschiedene
Arten des Ueberganges bekannt ist. Fir den Ueber-
aagaus einem groBen Raum in enge Gitterkanéle
jat er 3 bis 4. Die Geschwindigkeit v und das spe-
zifische Gewicht ist fur die an der Stelle herrschen-
den Temperaturen zu berechnen. Es ergibt sich aus
cer Beziehung fir p, dal bei Verdoppelungl) der Ge-
schwindigkeit der Druckverlust mit (1 + a t) zu-
nimmt. Als Regel kann man aufstellen: Man soll
mdglichst Richtungswechsel bei hohen Geschwindig-
keiten vermeiden. Der Uebergang von einem Quer-
schnitt zu einem anderen hat durch konische Zwi-
schenstiicke zu erfolgen. Scharfe Uebergange sind
zu vermeiden. Auf langen geraden Strecken kann
man mit groReren Geschwindigkeiten arbeiten. Man
mu? bei der Querschnittsbemessung neuer Oefen
mit der nétigen Reserve wegen der Widerstands-
erhdhung und der Verstopfungen rechnen. Man kann
Uber die beschrénkten Forderverhéltnisse nur hin-
wegkommen, wenn man grundsétzlich mit Druck-
forderung arbeitet, also mit Ventilatorwind und
Bauchgasabsaugung.

L. Die Abhitzeverwertung.
Die Rauchgasabsaugung bedingt, da es selbst
bei sehr hoher Vorwarmung nicht gelingt, die Ab-
gastemperatur ohne Zutritt von Falschluft auf 300 0

zu senken, einen Rauchgaskihler, um einen wirt-
Abb. 15a

Abbildung 15. Verbrennunersluftmengen-Schaubild eines 80-t-Siemens-Martin-Ofens.

schaftlichen Ventilatorbetrieb zu ermdglichen (vgl.
Abb. 5). Der wirtschaftlichste Kihler ist ein Ab-
hitzekessel. Im allgemeinen erfahren die Abgase
his zu dem Kessel noch eine zu starke Abkiihlung
durch die Wandverluste des Abgaskanales und der
Ventile.  Sie werden weiter durch Zutritt von
Falschluft von 50 bis 100 % heruntergekihlt, be-
lasten unnétig den Ventilator und verringern das
Nutzgefélle an der Heizflache.

Man soll die Kanéle so kurz wie mdglich bauen
und isolieren.  Am besten macht man sich von den
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alten Rauchkanélen frei und schlieft alle Oefen
durch eine mit Isoliersteinen ausgemauerte gemein-
same Absaugeleitung an eine zentrale Abhitzekessel-

Abbildung 14. Venturirohr aus Eisenblech
zur Windmessung.

und Exhaustoranlage an, die geringere Anlagekosten,

bessere Losung der Platzfrage und bessere Wartung

gestattet. Man muB3 die Kammern luftdicht bauen,

die Rauchschieberschlitze mit einer Haube versehen,

die schlecht schlieRende Luftklappe durch ein Ventil
Abb. 15b Abb. 15 ¢

mit dem Venturi- Kanal abgemauert. Da die

Zwischenwand zwischen L uft-

kanalund Rauchgaskanal am

Ventil undicht ist, zieht der

Schornstein auf der einen

Seite Luft durch das Ventil
an.

Ansaugeluft,
rohr gemessen.

ersetzen und vor allem die FuBplatte des Ventiles
besser dichtend aufsetzen. Die Zwischenwéande der
Abgasschéachte unter den Ventilen sind aus Nut- und
Federsteinen zu bauen, sonst treten Kurzschlisse
durch die Wénde auf. Als Abhitzekessel soll man
Rauchrohrkessel verwenden. Die groen Einmaue-
rungsflachen von Wasser- oder Steilrohrkesseln lassen
sich bei dem starken Exhaustorzug nicht dicht
halten. Zu viel falsche Luft oder ein zu schwach
saugender Exhaustor beeintrachtigt den Ofengang.
Seine Liefermenge muB fiir die Hochstabgasmenge
mit 50 bis 100 % Zuschlag fir falsche Luft bemessen
werden. Fur die Ofenwiderstande muf3 wenigstens

95
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60 mm WS zur Verflgung stehen.
mussen leicht durchzublasen sein.

Die Rauchrohre

M. Der EinfluB der BetriebsVerhéaltnisse und
der Betriebsfihrung auf die Leistung.

Dem Ofen muRB eine seiner Leistung entsprechende
Gasmenge gleichmafig zugefihrt werden; dazu muf

I oo

PAY=%

er gleichmaRig eine Luftmenge erhalten, die der
Gasmenge entspricht. [Arbeitet man mit Luftansau-
gung, so ist man vollig an die angebotene Luftmenge
gebunden und verliert den Ofen aus derHand, wenn
sie nachlait.

Bau undl1Berechnung de.

Die Messung der Gasmenge ist auch fir Gene-
ratorgas bis 850 0 im Dauerbetriebe erprobt. Es
genugt der Einbau eines scharfkantigen Staurandes
aus Hamatitroheisen von 20 mm Starke mit Staub-
klappen zu beiden Seiten. Die MeflRanschliisse missen
sich leicht durchstof3en lassen. Von besonderer Be-
deutung ist die Messung der Luftmenge. Sie erfolgt
bei Simplexklappen z. B. durch Festsetzen der Haube
und Aufbauen eines Venturirohres aus Blech nach
Abb 14. Die Mengenermittlung erfolgt aus der Re-
gistrierung des einfachen Unterdruckes an der eng-
sten Stelle..

Abb. 15 a zeigt die Schwankungen der Luft-
menge bei Sturm, Abb. 15 b die Stérung der Luft-
zufuhr durch eine undichte Luftklappe, so daf} die
scheinbar grofere Luftmenge zum Teil unmittelbar
zur Esse geht. Abb. 15 c¢ erlautert die Feststellung
der Undichtigkeit der einen Trennwand unter dem

Abbildung 17. Leistung und Warmeverbrauch
je t eines Ofens von 18 m2 Herdflaehe bei
gegebener Warmezufuhr von 4 « 106 WE/st und
verschiedener Abgasmenge und Vorwarmung.

Luftventil. Abb. 16 zeigt die ungleichmaRige Luft-
zufuhr infolge einer verstopften Kammer. Der
Registrierapparat ist nach einem Vorschlage des
Verfassers mit einem Umstellzeitschreiber an dem
oberen Diagrammrande versehen, so dal man die
Umstellzeiten sofort zum Vergleich hat. Die Dar-
stellungen erhellen, wie notig es ist, die Luftzufuhr
laufend zu beobachten und zu beherrschen. Abb. 17
als Sonderfall der Abb. 3 und 4 zeigt besonders deut-
lich, welchen EinfluR dies auf das Ergebnis eines
Ofens haben kann. Es ist ein Ublicher Fall, ein Ofen
von 18 m2 Herdflache, der nach der vorhandenen
Luftmenge eine Warmemenge von 4 « 106 WE auf-
nehmen kann. Der Nutzertrag aus dieser Zufuhr
schwankt aber in weiten Grenzen, je nachdem man
verbrennt, also kg Abgas fir 106 WE, die wirklich
ausgeldst werden, erhélt. Man sieht daraus aber auch,
daB es mdglich ist, mit sehr armen Gasen, die eine
groBe Abgasmenge je 106 WE ergeben, bei hoher
Vorwarmung gute Leistungen zu erzielen.
Bestatigt wird die Darstellung durch die Be-
triebsaufnahmen zweier aufeinander folgenden
Schmelzen in Abb. 18. Der Ofen erhélt durch Auf-
trieb eine Luftmenge von 11 500 bis 12 000 m3st
sofern die Zufuhr nicht gestdrt ist. Man sieht aus
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ILuftiberschu — eemeeen hohsofbngasiYarmezufihr » « « <
wtVindmengein 7000m ~st GesamtivarmezuBjhr
-I*H- Summe Generatorgas- *YoAse
.gqfbngas-Warmezufihrm 70eVFst—
s S 7 7 Z S ¥
-Frihschicht—>a —Spaétschicht- Nachtschicht—
Abbildung 18. Gas- und Luftzufuhr zu einem 78-t-Kippofen, bezogen auf
Schmelzdauer und Leistung.
Dauer 81/2 st. Dauer 11 st.
Ausbringen: 80,9 t Stahl. Leistung: 9,6 t/st = Ausbringen: 87,16 t Stahl. Leistung: 7,93 t/st =
180 kg/m2 Herdflache. ] 154 kg/m2 Herdflache.
Warmeeinsatz an Gas . . . . 100 « 106 WE W'armeelnsatz_an Gas_. R 126,8 * 106 WE
in 11,8 t flussigem Einsatz an in 13 t flussigem Einsatz an
filhlb. W Arm e....occececerserserr. 2,4 + 1Q6 WE fuhlb. Warme..is 2,6-106 WE
102,4 + 106 WE 129,4 « 106 WE
Warmeeinsatz je t Stahl: 1,26 « 106 WE "Warmeeinsatz je t Stahl: 148 « 106 WE
Mittl. Gaswarmezufuhr je st Mittl. Gaswarmezufuhr je st
11,8 + 10» WE/st, je t = 1,24 106 WE/t 115 l__106 WE(_st, je t = 1,46« 106 WE/t
Mittl. Warmeauslosung je st Mittl. Warmeauslosung je st
11,3 « IOBWE/st, je t = 119 106 WE/t 10 » 106 WE/st, je t = 126+ 106 WE/t
Unverbrannt, i. Mittel = 4,27°o. Unverbrannt, i. Mittel = 12,76°/o.
Mittl. Verlust 0,05 « 106 WE/t Mittl. Verlust 0,19 m106 WE/t
Giitegrad 12 «106 WE/st verbrennen. Die Zu-
fuhr erfolgte in Form von Koksofen-
gas und Generatorgas bei schwanken-
Ie/a'Stquj..h/-mr ’ A ’
/ / dem Druck. Sie bewegt sich daher in-
. \ 5/ > A . Lo folge mangelhafter Nachregelung zwi-
N . .
1 ¢Mndje 7000 schen (_Sasmangel und Luftmangel. . Die
- 3 Folge ist, dal dauernd das gunstigste
l Temperaturgefélle beeintrachtigt wird.
& Besonders ist dies bei der zweiten
! Schmelze der Fall, bei der mit 12,76 %
* .% ) Unverbranntem gearbeitet wurde, so
daB tatsdchlich nur10-106W E/st gegen-
Uber 11,3 m106 WE/st bei der ersten
St | . LT | . - Schmelze ausgeldst wurden. Dies bedeu-
(Sch/chriMasrer_tf, Sch/chtiMe/sterL.) ) tet einen um 3,3 « 106 WE geringeren
Abbildung 19. Wochenstatistik eines Siemens-Martin-Ofens. Warmeertrag. Der theoretische Warme-

der Abbildung, daR vorubergebend die Luftklappe
gehangen hat; ohne Registrierung ware dies vollig
entgangen. Der Ofen kann mit dieser Luftmenge

bedarf von 1000 kg Einsatz ist 0,3 106 WE; mit
Einrechnung des Wirkungsgrades des Ofensystems,
der Wartung und der Feuerung steigt er auf einen
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notwendigen Wéarmeeinsatz von etwa 0,75 « 106 WE;
d. h. man kénnte mit dem Unterschiede von 1,3 «

10® WE in der Stunde 6\7% =1,75 t mehr er-

zeugen, wirde damit also 7,93 + 1,75 = 9,68 t,
also die Leistung der ersten Schmelze, erreichen.
Dies beweist wiederum die Richtigkeit der friheren
Rechnungen und zeigt, wie ndtig es ist, mdglichst
viel aus dem Nutzgefélle fur die eigentliche Nutz-
warme frei zu machen.

Das gleiche wird durch Abb. 19 nachgewiesen.
Es handelt sich um den Wochenausschnitt einer
laufenden schaubildlichen Ofenstatistik nach Be-
lastungsfaktor, also Ofenleistung je m2 Herdflache
und st zu der Normalleistung von 200 kg/m2st und
Gutegrad, das ist der Warmeverbrauch in 106 WE/t
zu einem Vergleichsverbrauch von 1,2 <106 WE/t.
Die zugleich eingetragene Windmenge in m31000
WE zeigt, daB die Leistung féallt und der Brenn-
stoffverbrauch steigt, sobald die verfligbare Wind-
menge fallt.

Betrieblich wird der Ofengang aulerordentlich
durch die Schrott- und Einsatzverhaltnisse beein-
fluBt. Zu einer hohen Ofenleistung gehdrt guter

Entwicklungslinien der DampftcraftmascMflzn.
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Schrott. Schlechter Schrott bedingt neben langerer
Einsatzdauer groRere Schlackenmengen, die beim
Einschmelzen den Warmeubergang stéren und die
spatere Flickzeit durch grofiere Herdbeschadigungen
verlangern. Haufigkeitsuntersuchungen ergaben
folgende Beziehungen zwischen der Herdflachen-
leistung und der Einsatzdauer:

1. bei einem 80-t-Ofen:
Herdflachen-

2. bei einem 42-t-Ofen:

Herdflachen-

Einsatzdauer Einsatzdaner

leistung leistung
st kg/m2st st kg/m2st
1 190 1 190
2,0 175 2 175
3,0 155 3 160
4,0 130 4 140
4,5 125 4.5 135

Natdrlich tritt diese Beziehung nicht immer so
scharf hervor, sondern wird durch die vielen son-
stigen Schwankungen (berdeckt. Je sorgfaltiger
aber der Betrieb in allen Einzelheiten gefiihrt
wird, um so scharfer machen sich derartige Un-
regelmafRigkeiten bemerkbar und dréngen auf Ab-
hilfe. (SchluR felgt.)

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Far die in dieser Abteilung erscheinenden Veroéffentlichungen tbernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Entwicklungslinien der Dampfkraftmaschinen und die Aussichten
des Gasmaschinenbetriebes.

Offensichtlich begeht Professor H o ff1) denselben
Irrtum wie Charles Parsons, wenn er glaubt, dal}
der thermische Wirkungsgrad einer Dampfmaschine
oder Turbine durch die Formel von Carnot bedingt
wird. Diese Formel lautet wie folgt:

wobei T die Auspufftemperatur, t die Anfangs-
temperatur ist. Zu dieser Meinung scheint Hoff
berechtigt zu sein, wenn er sagt, dall der thermische

Wirkungsgrad einer Warmekraftmaschine um so
+ T

. 273 .
Quotient ist.
Zio + L

Diese Behauptung ware richtig, wenn der Dampf
ein vollkommenes Gas waére.

groBer ist, je Kkleiner der

Fir Dampf gilt aber folgende Formel:
(606,5 + 0,305 T) (L- y) + YET

(2 c=1

in welcher Tund t dieselbe Bedeutung haben wie oben;
yi undyj bezeichnen die Dampfnéasse in kg/kg Dampf,
cp die spezifische Warme des Uberhitzten Dampfes
unter konstantem Druck, Q die Ueberhitzungs-
temperatur uber t.

Diese Formel zeigt, daR der thermische Wir-
kungsgrad einer Dampfmaschine oder Turbine
weniger abhangig ist von den Werten T und t als
von den Werten y, und yf. C kann gleich 1 sein,
wenn yf = 1 ist, weil in diesem Falle T = 0 ist.

1) St. u. E. 44 (1924), S. 1437/46, 1482/8, 1567/75.

Der thermische Wirkungsgrad einer Dampf-
maschine wird um so groBer sein, je groRer yf
ist, gleichviel welchen Wert man fir t einzusetzen
hat und welche Temperaturgrenzen man dadurch
erreicht. Fur Dampf gilt also nicht der Wert des

) 2734-T .
Quotienten — -, sondern der Wert des Quotienten

(606,5+ 0,305 T (1 - yf) + yf T
(606,5 + 0,305t) (1—y;) + ylt + cpQ’

mit welchem die absoluten Anfangs- und End-
temperaturen nichts zu tun haben. In den Dampf-
maschinen hat man mit drei Phasen des Wassers
zu tun, namlich flissigem Wasser, gesattigtem
Dampf und Uberhitztem Dampf, ein Umstand, dem
Formel (2) Rechnung tréagt.

Fur den Fall des Uberhitzten Dampfes wére die
Formel (1) allein guiltig unter der Bedingung, daf}
die Temperaturgrenzen in der Phase des voll-
kommenen Gases liegen.

Die Erdrterung der Formel (2) wirde zu weit
fuhren, da ich die Festlegung des von mir einge-
fuhrten Kreises eingehend besprechen mufRte, mit
dem ein thermischer Wirkungsgrad von an-
nédhernd dem des Kessels erreicht werden kann.

Enghien (Belgien), im November 1924.

Jos. van den Bossche.

* *
*

Meine Ausfiihrungen sollten und konnten nur
die wichtigsten Gesichtspunkte der Entwicklung
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der Dampfkraftmaschinen behandeln. Wegen des
enffen Rahmens, der sich fur diese Betrachtungen
er,,ab, habe ich mathematische Formeln vermieden.
~Wenn ich im Hinblick auf die neueste Entwick-

lung her Dampfmaschinen auf die Bedeutung der

Endtemperatur

Quotienten Arfanggt—  ~ }‘é;ewiésen habe,

so bedeutet das nicht, da bei Dampfmaschinen zur
Ermittlung des thermischen Wirkungsgrades die
Camotsche Formel anwendbar ist. Das geht aus
meinen Ausfuhrungen Uber die Eigenschaften des
Wasserdampfes Seite 1441 und 1442, Jahrgang 1924
dieser Zeitschrift hervor.

Die durch van den Bossche aufgestellte
Formel zeigt deutlich, welche Bedeutung die Dampf-
uésse auf den thermischen Wirkungsgrad der Dampf-
maschine haben kann.

Seit Einfihrung der Dampfiberhitzung sind nun
alle Bestrebungen darauf gerichtet gewesen, den
Dampf der Maschine in einem Zustande zuzufiihren,
der ermdglicht, den ProzeR im trockenen Zustande
durchzufiihren, d. h. zu erreichen, dal der Dampf
den Mederdruckzylinder trocken gesattigt verlait.
Dieses Ziel wurde verfolgt in der Absicht, einen
mdglichst hohen thermodynamischen Wirkungsgrad

Umschau.

Siemens-Martin-Oefen mit Rekuperativfeuerung.

Ferd. Fiorellil) berichtet in einer von der Asso-
ciazione fra gli Industriali Metallurgici Italiani preis-
gekronten Arbeit Uber die Maglichkeit,
Siemens-Martin-Oefen mit Rekuperativ-
feuerung zu betreiben, ein Gedanke,
der an sich nicht neu ist.

Aus Abb. 1 und 2 ist ersichtlich,
welcheBauartdem Verfasser vorsehwebt.
Die Brennerkopfe befinden sich im
Gewdlbe und bestehen aus zwei Gas-
und vier Luftziigen. Der Ofen hat vier
Rekuperatoren und zwei gewdhnliche
Warmespeicher. Die beiden &ufRReren
Rekuperatoren sollen zur Gasvorwar-
mung dienen. Die Luft wird in zwei
Stufen vorgewdarmt, zuerst in einem
der tiefer gebauten Warmespeicher und
dann in den beiden Rekuperatoren. Die
aus den Rekuperatoren tretenden Ab-
gase erhitzen jeweilig den W&rmespei-
cher, der nicht gerade zur ersten Vor-
warmung der Luft dient. EUr die Um-
steuerung der Luft zwischen Rekupera-
tor und Wéarmespeicher muf3 natirlich
ein  Umsteuerventil vorhanden sein.
Durch die zentrale Anordnung der
Brennerképfe soll die Flamme unmit-
telbar auf den Herd gefihrt und die
Wande geschutzt werden, wobei sich
gleichzeitig eine bedeutende Verkiirzung
der Schmelzdauer ergeben soll.

Der Verfasser errechnet folgende
zu erwartende mittlere Temperaturen
in den vier Rekuperatoren:

Steintemperatur beim Gaseintritt 550°

" . Gasaustritt........eevveeeee. 1350°

» ,» Lufteintritt... 650°

> ,, Luftaustritt 1350°
Temperatur der Verbrennungserzeugnisse:

beim Eintritt in die Rekuperatoren............. 1550°

* Metallurgia ital. 16 (1924), S. 446/57.

nschau.
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zu erzielen. Wenn einmalige Ueberhitzung nicht
genugt, wird Zwischenlberhitzung hinzugefugt. Die
Schmidtsche Hochstdruckmaschine zeigt, mit welch
groRem Erfolge das geschehen kann. Bei einem der-
artigen Verlauf des Prozesses fallt das Glied, welches
die Dampfnésse angibt, in der Formel von van den
Bossche fort, und EinfluR auf den thermischen
Wirkungsgrad haben nur noch Anfangs- und End-
temperatur.

Herr van den Bossche lenkt nun die Aufmerk-
samkeit auf den anderen Grenzfall, in dem die
Dampfnésse im Endzustédnde gleich 1 wird. Fur
die Kolbendampfmaschine durfte ein derartiger
ProzeR nicht durchfuhrbar sein. Wie weit man bei
der Dampfturbine praktisch gelangen kann, ist nicht
vorauszusagen; auflerdem bleibt die Frage offen,
wie sich der thermodynamische Wirkungsgrad einer
solchen Turbine ergeben wird.

Ich gehe mit van den Bossche einig, wenn er
sagt, daR es uUber den Rahmen dieser Ausfihrungen
hinausgeht, die Frage hier weiter zu erdrtern, und
behalte mir vor, an anderer Stelle hierauf einzu-
gehen.

Aachen, im Méarz 1925. H. Hoff.
beim Austritt aus den Gas-Rekuperatoren . 750°
beim Austritt aus den Luft-Rekuperatoren 850°
Die Steine des Warmespeichers haben beim

Austritt der Luft . . 700°

-M ffR -

Abb. 1.
Siemens-Martin-Ofen

mit Rekuperativhcizung.

Die Verbrennungserzeugnisse sollen mit 750° in den
Warmespeicher ein- und mit 200° austreten.

In der Besprechung der Arbeit wird von Sirovich
vor allem eingewendet, daR es kaum einen feuerfesten
Baustoff gebe, der bei 1300° dauernd widerstandsféhig
und gasundurchlassig ist, wie es fir den Rekuperator der
Siemens-Martin-Oefen notwendig ware. Der Verfasser
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hofft, daR die Industrie der feuerfesten
Stoffe imstande wére, diese Schwierig-
keit zu Uberwinden. F. Rapalz.

Die Prufung der Abnutzung.

Eine Aufsatzreihe der neu erschienenen Zeitschrift
»Testing“ befalt sich mit der Abnutzung von Metallen
und anderen Rohstoffen.

Mit der Frage, wie den gewaltigen zerstérenden
Kraften der Abnutzung am wirksamsten zu begegnen sei,
beschéftigt sich Ch. O. Reidl. Um dberall den best-
geeigneten, widerstandsfahigsten Werkstoff verwenden zu
kénnen, ist es erforderlich, eingehende Untersuchungen
Uber den Abnutzungsvorgang und den Widerstand der
verschiedensten Stoffe gegen Abnutzung vorzunehmen.
Auf diesem Gebiete ist aber bisher noch verhéaltnismagig
wenig geschehen, obgleich auch hier die Metalle, bei denen
schon kleine Stoffproben zur Prifung gentigen, am weitest-
gehenden bertcksichtigt wurden. Von neueren Arbeiten
erwahnt Verfasser die umfangreichen Untersuchungen
Brinells2), die allerdings nur fir die Abnutzung unter
Einwirkung eines Schleifmittels gelten, und empfiehlt fur
Versuche zur Ermittlung des VerschleiBes durch rollende
oder gleitende Reibung die Prufmaschine von Amsler, mit
der das U. S. Bureau of Standards seine Untersuchungen
angestellt hat3). Von den &lteren Arbeiten verdienen die
Feststellungen von Bottone4) noch heute unsere beson-
dere Beachtung. Diesem Forscher gelang es, die durch
eine Eindrickmethode bis zu einer bestimmten Eindruck-
tiefe, ahnlich derjenigen nach Martens-Heynb5), er-
mittelte Hartezahl der reinen Metalle in direkte Beziehung
zu ihrer Atomkonzentration, d. h. dem Quotienten aus
spezifischem und Atomgewicht, zu bringen. Bei spréden
Metallen jedoch ersetzte er die Harteprobe durch eine
Abnutzungsprobe, indem er eine schnell umlaufende
weiche Eisenscheibe bei gleichmé&Rigem Druck Einschnitte
in die Proben machen lieB und die Zahl der flr eine be-
stimmte Einschnittiefe erforderlichen Umdrehungen be-
stimmte6), wobei er zu der gleichen Beziehung gelangte.
Heute jedoch steht es fest, daB diese Feststellung Bottones,
die er an reinen Metallen im gegossenen Zustande gemacht

4) Testing 1 (1924), S. 93.

2) Jemk. Ann. 105 (1921), S. 347,98; vgl. St. u. E.
42 (1922), S. 391.

3) Siehe auch St. u. E. 44 (1924), S. 458.

4) Chem. News 27 (1873), S. 215.

5) Martens-Heyn: Materialienkunde fir den Ma-
schinenbau (Berlin: Julius Springer 1912), S. 403/8.

6) Auf dem gleichen Grundgedanken beruht die Prif-
maschine Bauart Spindel der Maschinenfabrik Augsburg-
Nurnberg, A.-G.
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hat, keine Gultigkeit besitzt
flir Legierungen, insbeson-
dere wenn sie eine Verarbei-
tung oder Warmebehandlung
erfahren haben. Diese Tat-
sache wird noch nicht immer
mit genugender Deutlichkeit
hervorgehoben. Der Abnut-
zungswiderstand ist durch-
aus keine eindeutige Eigen-
schaft, und doch ist es nicht
miRig, seine Ermittlung mit
maglichst an praktische Ver-
héltnisse angenaherten Ver-
fahren zu versuchen. Ganz
auf praktischer Erprobung
grunden sich die Mitteilun-
gen Dudleysl) Uber den
Verschleifwiderstand von
Schienen, nach denen dieser
mit der Zahigkeit, mit der
Festigkeit und mit der Fein-
heit des Gefliges zunimmt2).
Zu adhnlichen Ergebnissen be-
zuglich der Zahigkeit und
Hérte seiner Proben gelangte
Stanton3), der ringférmige
Probekdrper zwischen be-
lasteten Rollen umlaufen
lieB und sie so gleichzeitig der Oberflachenabnutzung

ftrieitsd i/m e

Sas

und einer wechselnden Biegebeanspruchung unter-
warf. Saniterd4) dagegen versuchte einen reinen
VerschleiBvorgang darzustellen, indem er einen in

Umdrehung befindlichen zylindrischen Probestab durch
Reibung den inneren Ring eines belasteten Kugel-
lagers antreiben lieB, wodurch die zwischen Rad
und Schiene auftretende Beanspruchung nachgeahmt
werden sollte.  Sehr eingehende Verschleil3prifungen
nahm Robin5) durch Abschliff mit Schmirgelpapier vor.
Er ermittelte den erheblichen EinfluR von Drucksteige-
rungen, die Wirkung von verschiedenen Legierungs-
bestandteilen und eines verschiedenen Gefligeaufbaues.
Bei Kohlenstoffstahlen fand er einen geringsten Ab-
nutzungswiderstand in Proben mit etwa 04 %
Kohlenstoff. Mac Gregor und Stoughton6) unter-
suchten den VerschleiB von HartguRzahnradern und
-getrieben. Norris7) stellte mit einer ahnlichen Prif-
vorrichtung wie Stanton das gunstige Verhalten von
Vanadinstédhlen fest. Hurst8) endlich befallte sich mit
der Abnutzung des GuReisens und seinem Verhalten
gegen Reibung. Neuerdings aber zeigt insbesondere die
umfangreiche Arbeit Brinells8) den Wert und Nutzen
p’a Imagiger VerschleiBprifung. Nur durch diese
werden wir in die Lage versetzt, dem Verschleil durch
Auswahl geeigneter Rohstoffe wirksam zu begegnen.
Ueber die angefiihrte Arbeit Brinells:
Untersuchung des Abnutzungswiderstandes
von Eisen und Stahl sowie einiger anderer
Kdérper

berichtet Hermann A. Holz10) in einem sehr ausfihrlichen
umfangreichen Auszug. Da uber Brinells Arbeit in dieser

* Trans. Am. Inst. Min. Engs. 7 (1878/79), S. 202;
9 (1880/81), S. 356; 19 (1890/91), S. 892.

2) Die Zunahme des VerschleiBwiderstandes mit der
Gefluigefeinheit ist nach neueren Untersuchungen nicht
allgemeingultig.

3) J. Iron Steel Inst. 76 (1908), S. 54.

4) J lron Steel Inst. 78 (1908), S. 73.

6) Carnegie Schol. Mem. 2 (1910), S. 270; vgl. St.
u. E. 31 (1911), S. 868.

6) Proc. Am. Soc. Test. Mat. 11 (1911), S. 822.

7) Proc. Am. Soc. Test. Mat. 13 (1913), S. 562; vgl.
St. u. E. 33 (1913), S. 1749.

8) Carnegie Schol. Mem. 9 (1918),
St. u. E. 39 (1919), S. 1635.

9) A a. O

10) Testing 1 (1924), S. 104.

S. 59/76; vg .
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Zeitschrift bereits kurz be-
richtetwurdel), so seien hier
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Zahlentafel 1.
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Verschleill versuche.

aus der Fulle der Ergebnisse . ig- B in- in-
nur noch einige Einzelheiten ¢ Mn Si Behandlung nStreckgrenze Zuifeeisi“g r?uer:lg schlrzliljr;ung \\;/?(;Zf’zzghﬂd
mitgeteilt. An einer Ver- % % % kg/mm2 kg/mm2 % % Nm
suchsreine mh't ganz Wﬁ'seg‘n 021 054 034 gewalzt 67 1079 11,6 49 242
ggﬁgg}a”regcol‘;’lghlensr%h"giese'n' 021 054 0,34 vergitet 88 97,5 12,5 68 213

' 0,37 060 036 gewalzt 50 81,7 134 58 250
Stg”te B“”e“_dfe“' ddaB der 037 060 036 vergitet 885 1025 11,1 64 213
Abnutzungswiderstand  mit 45 g5 040 gewalzt 60 989 11,1 54 242
steigendem Mangangehaltzu- — o's  0'g5 40 vergitet 1034 1148 101 54 258
nimmt, wahrend er das Ge-  g'53  g'g5 051 gegliiht 49 835 155 40 242
genteil fir einen steigenden  g'53 g5 051 vergitet 59,6 938 127 45 242
gsr”a:ﬁléjnTQEhalstilizn?;lreicrgsgz 083 047 017 gewalzt 52,6 99.5 7.5 21 298
S wediochem  HolzKohlan: 0,83 047 0,17 vergitet 68,9 103 12 49 268
eisen fand. Eine &hnliche
Wirkung scheint auch ein Siliziumgehalt im Stahl liehe auch bereits in dieser Zeitschrift mitgeteilt wurdel).

zu besitzen. Bei einer Versuchsreihne mit Hartguf3teilen
zeigte Brinell, daB die harte &uBere Schale eines GuR-
stiickes mit einem Wert von 349 etwa den doppelten Ver-
schleiBwiderstand besitzt wie der weiche Kern, dessen
Abnutzungswiderstand 171 betrug. Ganz anders dagegen
verhalt sich in Wasser geharteter Stahl. Bei diesem steht
die Steigerung des Abnutzungswiderstandes in keinem
Verhéltnis zu der groBen Hartesteigerung. Beispiels-
weise stieg in einem Stahl mit 0,75% Kohlenstoff durch
die Hartung die Brinellhdrte von 241 auf 857. Dagegen
stieg in diesem Falle der Abnutzungswiderstand nur von
268 auf 310. Ein geharteter Stahl mit 0,47% Kohlen-
stoff und einer Brinellhdrte von 713 Einheiten zeigte
den gleichen VerschleilBwiderstand von 287 wie ein un-
gehérteter Stahl mit 0,88% Kohlenstoff und einer Brinell-
héarte von 269 Brinelleinheiten. Brinell erkléart diese Er-
scheinung mit der den Abnutzungswiderstand steigernden
Wirkung der héheren Dehnung in dem ungeharteten
Material. Jedoch ergibt sich aus einer Reihe weiterer
Versuche fast stets ein verhaltnismaRig ungunstiges Ver-
halten der gehéarteten oder vergiteten Stahle, wie das die
Zahlentafel 1 an einigen Beispielen erkennen l&Rt.

Einen Hochstwert des Abnutzungswiderstandes besitzen
die Kohlenstoffstdhle sowohl im ungeharteten als auch
gehdarteten Zustande bei etwa 0,9% Kohlenstoff mit den
Werten 287 im gegluhten und 335 im gehéarteten Zustande.
Bei einer Anzahl von Kohlenstoffstahlen mit Kohlenstoff-
gehalten zwischen 0,69 und 1,06% hatte eine Erhohung
der GlUhtemperatur von 760 auf 800° regelméaRig mit
einer Festigkeitssteigerung auch eine Zunahme des Ver-
schleiBwiderstandes zur Folge, obgleich die Dehnung oft
ganz erheblich vermindert war. Bei einer anderen Ver-
suchsreihe mit Stahlen von 0,2 bis 1,3% Kohlenstoff-
gehalt, die bei Temperaturen von 800 bis 1200° gegliht
wurden, hatten die der letztgenannten Temperatur aus-
gesetzten Proben bei grobster Gefligeausbildung den
besten VerschleiBwiderstand. Zwischen saurem Martin-
und Bessemerstahl lieR sich ein Unterschied, der auf das
Erzeugungsverfahren zurickgefiihrt werden konnte, nicht
ermitteln. Ein 12prozentiger Manganstahl hatte den
groBten VerschleiBwiderstand in Héhe von 292 im ge-
schmiedeten Zustand bei einer Brinellhdrte von 230. Den
héchsten Abnutzungswiderstand von allen untersuchten
Proben, in Hohe von 381, hatte ein Chrom-Molybdan-
Vanadin-Stahl mit 0,7 % C, 3,4 % Cr, 6,8 % Mo und
0,8% V im wassergehérteten Zustand bei einer Brinell-
harte von 713. An zweiter Stelle stand ein Chrom-
Wolfram-Vanadin-Stahl mit etwa 18% W und an dritter
Stelle ein einfacher Siliziumstahl mit 0,49% C, 1,8%
Si und 0,8% Mn, dessen VerschleiBwiderstand im ge-
héarteten Zustand 335 betrug. Als
eine vielseitige und praktische Maschine zur
Bestimmung des Abnutzungswiderstandes der
Metalle unter den verschiedenen praktisch vor-

kommenden Reibungsverhdltnissen
beschreibt F. P. Hitchcock*) die VerschleiRpriufmaschine
Bauart Amsler, Uber deren Arbeitsweise das Grundsatz-

¢) St. u. E. 42 (1922), S. 391.
2) Testing 1 (1924), S. 147.

Einige Sonderheiten dieser Maschine, die zur Prifung
der Abnutzung sowohl bei gleitender als auch bei rollender
oder zusammengesetzter Reibung und der Feststellung
der Wirkung verschiedener Schmiermittel vorgesehen ist,
verdienen noch erwéhnt zu werden. Um eine gleichmaRige
Abnutzung der Versuchsscheiben herbeizufiihren und ein
Fressen zu verhindern, ist es madglich, den Tréager der
oberen Versuchsscheibe durch einen Exzenter bestandig
hin und her zu bewegen. AuBerdem ist ein weiterer
Exzenter vorhanden, der es gestattet, den Trager der
oberen Versuchsscheibe annahernd bei jeder Umdrehung
einmal zu heben und so die Versuchsscheiben einen Augen-
blick aufler Beriihrung zu bringen. Beide Vorrichtungen
sind so eingerichtet, daB im Verlaufe eines Versuchs der
ganze Probenumfang gleichmaBig davon beeinfluBt wird.
Neuerdings wird die Maschine mit einer sehr langsam
laufenden Schreibeinrichtung geliefert, die den jeweiligen
Widerstand der Proben aufzeichnet. Auf diese Weise
ist es moglich, Widerstandsédnderungen leicht zu erkennen,
beispielsweise abzulesen, wann ein eigentlicher Verschlei3
beginnt.
Hamborn. H. Meyer.

Beitrdge zur Eisenhiittenchemie.
(Januar bis Juni 1924))

1. Allgemeines.

Die Bedingungen fir die Verwendung von Kalium -
permanganat als Urtitersubstanz fur die Jodo-
metrie sind nach James M. Hendel2) nicht so eng be-
grenzt, wie von anderen Forschem angegeben wird. Nach
neueren Untersuchungen erhélt man damit Werte fir die
Normalitat der Thiosulfatldsung, die innerhalb 0,1 % mit
der mit reinem Jod oder Kaliumbichromat gefundenen
Zahl ubereinstimmen. Diese drei Titersubstanzen kénnen
unter wechselnden Bedingungen verwandt werden, ohne
daB erkennbare Fehler auftreten, wenn nur das End-
volumen der Lésung ziemlich groB ist, so dal die Oxy-
dation des Kaliumjodids wé&hrend der Titration mit
Thiosulfat auf ein MindestmalR herabgedriickt wird. Na-
turlich ist darauf zu achten, da man die Thiosulfatldsung,
deren Normalitdt mit Hilfe einer dieser drei Titersub-
stanzen festgestellt ist, nicht unter génzlich anderen Be-
dingungen verwendet wie bei der Titerstellung.

Untersuchungen von Gerhart Jander und Her-
mann Beste8) UberdieVerwendbarkeit desKalium -
bichromates als Titersubstanz in der Jodo-
metrie ergaben, daR Kaliumbichromat sich ebenfalls
ausgezeichnet verwenden lat, wenn man sich der Fehler-
moglichkeiten der Verfahren bewuft ist und sie durch
passende Gestaltung der Versuchsbedingungen aus-
schaltet.

Bezlglich des Alterns der Thiosulfatldsung
stellte Anton Skrabal*) auf Grund monatelang dauern-
der Versuche fest, dal? die Titerdnderung gering ist. Die

1) St. u. E. 44 (1924), S. 458.

2) Z. anal. Chem. 63 (1923), S. 321/4.
8) Z. anorg. Chem. 133 (1924), S. 73/81.
*) Z anal. Chem. 64 (1924), S. 107/12.
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Titerbestdndigkeit ist am gréften in schwach alkalischen
Losungen. Einen Grenztiter, d. i. ein Konstantbleiben
des Titers nach einem bestimmten Alterungsprozef,
konnte Skrabal im Gegensatz zu den Beobachtungen
anderer Forscher nicht erreichen. Ein Kupfergehalt der
Thiosulfatldsungen zieht einen Titerriickgang nach sich.

Das Ergebnis seiner ausgedehnten Untersuchungen
Uber die Titration der Oxalsdure mit Perman-
ganat falt J. M. Kolthoffl) dahin zusammen, dal der
Titer einer Permanganatldsung mit Oxalsdure oder
Natriumoxalat genau bestimmt werden kann. Wahlt man
eine Titerzahl von 100 cm3, so l6st man die Ursubstanz
in 100 bis 200 cm3 Wasser, fugt 30 cm3 4-norm.-Schwefel-
saure hinzu und nimmt als Anfangstemperatur der Ti-
tration 75 bis 85 °. Im Anfang muf das Permanganat sehr
langsam zugefiigt werden, bis die Ldsung wieder farblos
ist, dann ist die Titration bei schnellerem Zusatz unter
fortwahrendem Schitteln fortzusetzen. Die Bestimmung
kann auch bei einer Anfangstemperatur von 400 aus-
gefuhrt werden, wenn man etwas Manganosulfat hinzufigt.
Die verwendete Schwefelsdure ist auf die Abwesenheit von
reduzierenden Stoffen zu untersuchen. Fihrt man die
Titration bei Anwesenheit von Manganosalz bei 100°
aus, so findet man einen zu geringen Permanganatver-
brauch. Noch groBer ist der Fehler bei Anwesenheit von
Chromisalz. Die Abweichung ist einer Zersetzung der
Oxalséure in Kohlenoxyd und Kohlens&ure zuzuschreiben.
Bei der Titration der Oxalsdure mit Permanganat wird
Wasserstoffperoxyd gebildet, aber nur bei Anwesenheit
von Sauerstoff; wahrscheinlich wird der Sauerstoff wah-
rend der Reduktionsperiode aktiviert unter Bildung eines
héheren instabilen Manganoxydes, das sich zum Teil in
Peroxyd zersetzt und zum anderen Teil Oxalsdure zu
Kohlensaure und Wasser oxydiert. Titriert man Perman-
ganat mit Oxalsaure und titriert dann deren Ueberschuf3
zurick, so wird zu viel Permanganat (etwa 0,5 %) ver-
braucht. Der Fehler ist einem Sauerstoffverlust des
Permanganats zuzuschreiben. Die Titration der Oxal-
sdure in salzsaurer Ldsung gibt genaue Werte, wenn die
Anfangstemperatur Uber 70° liegt. Die Titration von
0,01-norm.-Oxalsdure mit Permanganat ist in sehwefel-
und salzsaurer Losung mit befriedigender Genauigkeit
ausfuhrbar.

Als einfaches und billiges Verfahren fir die W ieder-
gewinnung des Jods aus Jodrickstanden der
Kupferanalyse wird vom Materialprifungsamt in Berlin-
Dahlem?2) folgendes empfohlen: Das gesammelte Kupfer-
jodir wird mit metallischem Eisen zu Eisenjodur und
metallischem Kupfer umgesetzt; aus dem entstandenen
Eisenjodir wird dann durch Kaliumbikarbonat Jod-
kalium gebildet und dieses von dem gleichzeitig ent-
stehenden Eisenkarbonat durch Filtrieren getrennt. Das
so dargestellte Salz ist, sofern das Ausgangsmaterial
(Kupferjodir) sorgféltig durch Waschen mit Wasser ge-
reinigt worden ist, vollstdndig rein. Auch alle anderen
jodkaliumhaltigen Abfallésungen lassen sich tber Kupfer-
jodur in gleicher Weise aufbereiten.

2. Apparate und Einrichtungen.

Gustav F. Huttig und Kuno Schm itz3) haben sich
in den letzten Jahren mit der Ausarbeitung einiger analyti-
scher Verfahren befalt, bei denen an die Eigenschaften
des Filtermaterials gewisse Anforderungen gestellt wurden,
die die bisher im Gebrauch befindlichen Filterstoffe nicht
besallen. Bei dieser Gelegenheit stellten sie auch Versuche
an Uber die Verwendung von Porzellantiegeln mit
filtrierenden Bdden und untersuchten u. a. die An-
greifbarkeit der Tiegel durch Wasser, verdlinnte Salzsaure
und konzentriertes Ammoniak, die Angreifbarkeit durch
starke Laugen, ferner Auswaschbarkeit, Verhalten beim
Erhitzen, Trocknungsgeschwindigkeit, Priifung der hygro-
skopischen Eigenschaften, Durchlaufsgeschwindigkeit von
Wasser und Filtrationsleistung. Trotzdem die Versuche
Uber die Angreifbarkeit der Tiegel durch Wasser, verdiinnte

») Z. anal. Chem. 64 (1924), S. 185/211.
2) Mitt. Materialprif. 41 (1923), S. 63/4.
3) Z. anal. Chem. 64 (1924), S. 224/7.
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Salzsaure und Ammoniak eine viel starkere Beanspruchung
des Materials bedingten, als sie bei einer quantitativen
Analyse lberhaupt in Frage kommen kann, Uberschritten
die Gewichtsabnahmen der Tiegel bei dieser Behandlung
dennoch in kaum nennenswerter Weise den Wagefehler.
Laugen griffen den Tiegel stark an; derartige Filtrationen
sind daher nicht zu empfehlen. Bei den Versuchen Uber
die Auswaschbarkeit wurde der Tiegel mit einer wésserigen
IOprozentigen Bleinitratldsung bis zum Rande angefillt,
die Losung durch den Boden hindurchgesaugt und mit
100 cm3Wasser nachgewaschen. Hierbei blieb das Gewicht
des Tiegels unverandert. Die Tiegel konnen ohne Schaden
uber der freien, voll aufgedrehten Flamme des Teklu-
Brenners erhitzt oder bei hoher Temperatur gegliiht
werden. Irgend eine Veranderung in der Porositat infolge
des Gliuhens findet nicht statt. Bezliglich der Trocknungs-
geschwindigkeit erreicht ein in einen Trockenschrank von
112° gestellter Porzellanfiltertiegel ein konstantes Gewicht
nach etwa 20 min. Die Zeit, die das AbflieRen einer
Tiegelfullung in Anspruch nimmt, ist anderthalbmal bis
doppelt so grof3 wie bei einem gleich groBen Goochtiegel
unter denselben Bedingungen. Die Filtrationsleistung
in bezug auf das Zurickhalten verschieden feiner Sus-
pensionen aus einer Flussigkeit ist so, daB die Filtration bei
den ausgefuihrten Analysen stets véllig einwandfrei ver-
lief. Die mit den Tiegeln erhaltenen Analysenergebnisse
waren auch bei weniger gelibten Analytikern durchweg
sehr gut. Der Hauptvorteil gegeniber dem allgemein
Ublichen Arbeiten mit Papierfiltern liegt darin, dal das
lastige Veraschen des Papierfilters mit seinen mannig-
fachen analytischen Fehlerquellen in Wegfall kommt, so
dal demgegeniber eine vielleicht etwas langere Fil-
trationsdauer bei den Porzellanfiltertiegeln kaum ins
Gewicht fallen kann.

Nach Untersuchungen von Maria Bleesenl) ist
Borchers-Metall, d.i. eine Legierung mit 65 bis 60% Ni,
30 bis 35 % Cr, 2 bis 5 % Mo, 0,2 bis 1% Ag, geeignet,
als Ersatz fur Platin in der Elektroanalyse zu
dienen. Als Anodenmaterial im allgemeinen und fur Ab-
seheidung von Superoxyden kommt es n:cht in Frage;
dagegen lassen sich Metalle bei Einhaltung bestimmter
Bedingungen im allgemeinen gut abscheiden, wenn man
das Elektrodenmaterial stark mattiert. Beim Abldsen
der Niederschlage zeigt sich das Metall genligend gewichts-
konstant, wenn einmal die geeignete S&urckonzentration
zum Losen gefunden ist. Die Niederschlage sind allerdings
stets kalt zu l6sen; dies ist insofern ein Nachteil, als dadurch
das Losen bedeutend léanger dauert als bei Verwendung
von Platin. Versuche mit einer Legierung aus Borchers-
Metall + 20 % Pt ergaben, daR die Legierung hervor-
ragende s@urebestédndige Eigenschaften besitzt und viel-
leicht auch als Anode zu benutzen ist.

Russell J. Eddy2 beschreibt einen Apparat,
Karbometer genannt, zur schnellen und genauen
Bestimmung und unmittelbaren Ablesung des
Kohlenstoffgehaltes. Die Bestimmung beruht auf
der Feststellung magnetischer Analysen. Der Apparat ist
in erster Linie fur reine Kohlenstoffstdhle aus Siemens-
Martin-Stahl und Bessemerstahl gedacht, kann aber auch
fur Sonderstahle Verwendung finden. Zur Kohlenstoff-
bestimmung mit dem Karbometer kommen gehartete und
ungehdrtete Proben in Frage; bei gehdrteten St&hlen
dauert die Bestimmung 1y2 min, bei ungehé&rteten Proben
2% min. Die Genauigkeit betragt + 0,01 % C. Der sche-
matische Aufbau des Karbometers ist in Abb. 1 'nieder-
gegeben. Das Probestick a, in besonderen Kokillen ge-
gossen, wird nacheinander zwei magnetischen Feldern
verschiedener Starke ausgesetzt; es wird dann der Unter-
schied in der magnetischen Induktion dieser beiden
magnetischen Felder gemessen. Die Ablesungen auf
dem Karbometer stehen also nicht in Beziehung zur
magnetischen Induktion bei einer gewissen Stéarke des
magnetischen Feldes, sondern sind lediglich die Unter-
schiede zwischen den von zwei Feldern verschiedener
Starke hervorgerufenen Induktionen, aus welchen dann der

>) Z. anal. Chem. 63 (1923), S. 209/28.
2) Testing 1 (1924), S. 49/57 u. 160/3.



14. Mai 1925.

Kohlenstoffgehalt bestimmt wird. Geringe Abweichungen
in den Probeabmessungen spielen hierbei keine Rolle.
AuBer von dem Kohlenstoffgehalt wird der Induktions-
unterschied auch durch Gehalte an Sonderelementen be-
einflut. Sind nur geringe Gehalte anderer Metalle vor-
handen, so bleibt der Unterschied ziemlich konstant;
hohere Gehalte vergréflern oder verkleinern die Unter-
schiede, so dal die Ablesungen hoher oder niedriger werden
als hei reinem Kohlenstoffstahl mit gleichem Kohlenstoff-
gehait. Die Uber den EinfluB von Aluminium, Silizium,

Mangan, Nickel, Chrom, Wolfram und Chrom-Wolfram
erhaltenen Ergebnisse werden mitgeteilt; sie zeigen, daB
das Karbometer, wie fiir Kohlenstoffstahl, auch fir Sonder-
stahl verwendbar ist.

Ein in Abb. 2 wiedergegebener Apparat zur Be-
stimmung des Schwefels in Eisen und Stahll)
macht wegen seiner standfesten gedrungenen Bauart
Stative Uberflissig. Hahne sind nicht vorhanden, und
samtliche leicht zerbrechlichen Teile liegen im Innern

geschutzt. Das Einfiullen von Spanen, Waschwasser und
Abbildung 2. Abbildung 3.
Schwefelbestimmungs- Apparat zur Ausfihrung
apparat. der Koksprobe.

Sauren vollzieht sich sehr bequem, und die Gase kommen
erst, nachdem sie von den mitgehenden Salzsauredampfen
befreit sind, mit einer Gummiverbindung in Berihrung.
Ein Zurucksteigen der Vorlageflussigkeit in den L&sungs-
kolben ist ausgeschlossen, stdndige Aufsicht daher unnétig.

Ein an anderer Stelle2) bekanntgegebener Apparat
dient dem gleichen Zweck; der Entwicklungskolben besitzt
hier die Form eines Erlenmeyerkolbens, und das Ab-
sorptionsgefall ist unmittelbar auf diesem angeordnet.
Letzteres ist durch einen in den Entwicklungskolben hinein-
ragenden Bodenfortsatz mit dem Kolben Idsbar ver-
bunden, so daB es abgenommen werden kann. Durch die
Mitte des AbsorptionsgefdBes und des Bodenfortsatzes
ist ein Fulltrichter in den Entwicklungskolben gefiihrt.

*) Chem.-Zg. 48 (1924), S. 180/1.
2 Chem.-Zg. 48 (1924), S. 300/1.
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Ein Ruckschlagventil vermeidet bei Unterdrick das
Zurucksaugen der Absorptionsflissigkeit aus dem Ab-
sorptionsgefa. Gegenuber den bekannten Vorrichtungen
besitzt die vorliegende den Vorteil einer geringen Raum-
beanspruchung. Stative zum Halten der GefaRe sind auch
hier nicht notwendig, da die Entwicklungskolben und
Absorptionsgefalle ein Ganzes bilden. Dadurch, daB der
Entwicklungskolben Erlenmeyerform besitzt, ist es auch
maglich, die im Kolben zuriickbleibende Eisenlésung unmit-
telbar zur Bestimmung des Kupfers weiterzubehandein.
In dem neuen Wechsel-

gasometer fir Laborato-

rien von Raymund Schlei-

penl), der aus zwei Kammern,

einem mittleren Kreuzrohrsystem

mit einfacher Durchbohrung im

Hahnkiken und einem oberen

Vierwegehahn besteht, wird die

Sperrflussigkeit nicht vom zu-

stromenden Gas getragen, son-

dern diese Wassermenge wird

vermehrt oder vermindert, ohne

in der Gesamtheit einen Druck

auf das Gasvolumen ausliben

zu konnen. Das zu verdrangende

Wasser wird nicht in seiner

jeweiligenGesamtmenge von dem Druck der Gasquelle
gehalten, sondern nur in ganz kleinen Mengenfallend in
die gegeniberliegende Kammer geschickt, so daR also die
Hohe der Sperrflussigkeit in der wasserangeftllten Kammer
vollig ohne EinfluR und ohne Druckwirkung vor, in und
hinter dem Gasometer ist. Durch diese Anordnung wird
die Anwendung des Wechselgasometers auch bei geringem
Gasdruck maglich; ferner ist der Gasstrom jederzeit véllig
gleichmaRig, und das jederzeit ablesbare Gasvolumen ist
keinem anderen Druck als dem eines einfachen Gaso-
meters von gleicher KammergréBe unterworfen. Der
Apparat hat auBerdem denVorzug, daB er auch bei Vakuum

angewendet werden kann; es handelt sich in diesem Falle
um den umgekehrten Vorgang mit genau denselben vorhin
beschriebenen Vorteilen.

Um den schédlichen, unnétig grof3en leeren Raum des
Tiegels zu vermeiden, schlagt R. Lessing2 als neuen
Apparat zur Ausfihrung der Koksprobe einen
schmalen Tubus a aus Quarzglas (Abb. 3) vor, in den ein
zweiter Tubus b zum Ausfillen des leeren Raumes lose
auf das Kohlenpulver so gesetzt wird, dal zwischen den
Wénden von a und b gerade die Teerddampfe und Gase,
aber nicht Kohlenteilchen, entweichen koénnen. Um
weiter die von der Kohle abgegebenen fluchtigen Be-
standteile nicht unnétig zu uUberhitzen, wird der die
Kohle enthaltende Tubus a in einen dritten Tubus e ge-
setzt, der mit einer elektrischen Heizspirale derart ver-
sehen ist, daB im wesentlichen nur die das Kohlenpulver

2) Chem.-Zg. 48 (1924), S. 160/1.
2) Fuel 2 11923), S. 152; Brennstoff-Chem. 5 (1924),
S. 7.
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enthaltenden Teile von a erhitzt werden. Die mit Hilfe
dieser Apparatur erhaltenen Werte fur die flichtigen Be-
standteile zeigen gute Uebereinstimmung untereinander
und auch mitdenender Tiegelprobe. Der wesentliche Wert
dieser Apparatur scheint aber darin zu bestehen, dal3 die
mit ihr erhaltenen Koksproben sehr charakteristisch aus-
gebildet sind und ganz unvergleichlich gréRere Unterschiede
und Abstufungen im Verhalten der Kohlen beim Verkoken
zulassen, als dies etwa aus der Gesamtkohlenanalyse oder
den Tiegelkoksproben maéglich ist.

Ein von Arthur Burgerl) empfohlener Benzol-
bestimmungsapparat fir den Betrieb besteht aus
einem U-Rohr aus Stahl, das mit aktiver Kohle gefullt ist,
zwei Gaseinleitungsstutzen (Ein- und Ausgang) besitzt,
und dessen einer Schenkel an eine Dampfleitung ange-
schlossen, der andere mit einem Kihler verbunden ist.
Das U-Rohr ist in einen Druckbehalter eingebaut, der
einen Ueberdruck von 2 at aushélt. Durch das U-Rohr a
(Abb. 4), das mit aktiver Kohle gefullt ist, wird durch den
Hahn b das zu untersuchende Gas eingeleitet, nachdem es
vom Schwefelwasserstoff befreit war. Die aktive Kohle
hélt die Benzolddmpfe zuriick, und das Gas entweicht
durch den Hahn c. Vor dem Hahn b ist ein Gasmesser
angebracht. Nachdem etwa 100 bis 150 1 Gas hindurch-
gegangen sind, werden die beiden Hahne b und c ge-
schlossen, und durch die Dampfleitung d wird Wasser-
dampf von etwa 3 bis 4 at Ueberdruck zuné&chst durch den
Kondenswasserabscheider e in das Druckgefa f einge-
leitet und hier mittels Hahn g so eingestellt, daB ein Ueber-
druck von etwa 1 at herrscht. Das Thermometer zeigt
dann eine Temperatur von 110 bis 115°. Ist die Tempe-
ratur auf diesem Punkt angelangt, so wird langsam der
Einstellhahn h bei geschlossenen Gaszufuihrungshédhnen b
und ¢ gedffnet und Dampf durch die aktive Kohle im
U-Rohr a geleitet; der Dampf mit dem mitgerissenen
Benzol wird im Kihler i kondensiert, und das Benzol-
wassergemisch wird im MefRgefa k aufgefangen. Das
MeRgefal falt ungefdhr 250 cm3 Wasser und ist in seinem
engen Hals in 1/10 cm3 eingeteilt. Das Benzol scheidet
sich auf dem Wasser ab und kann unmittelbar abgelesen
werden. Die 250 cm3 Dampf sind ndtig, um bei gewdhn-
lichen Leuchtgasverhaltnissen mit Sicherheit alles Benzol
aus der Kohle abzutreiben.

3. Roheisen, Stahl, Erze, Schlacken, Zuschlage,
feuerfeste Stoffe u. a. m.

Auf Grund einer Untersuchung Uber die Brauch-
barkeit der in den Eisenhittenlaboratorien Ublichen
maR analytischen Manganbestimmungsverfahren
kommt Alfred Kropf2) zu dem Ergebnis, dal3 sich das
Volhard-Wolffsche Verfahren am besten fur die Unter-
suchung von Manganmetall, Ferromangan, Ferromangan-
silizium, Ferromangansiliziumaluminium, Mangankupfer
und andere hochprozentige Manganlegierungen eignet. Fir
die Bestimmung des Mangans in Kobaltstéhlen, Stelliten,
Ferrokobalt und Kobaltmetall fihrt am sichersten das
Chloratverfahren zum Ziel. Das Persulfatverfahren wird
mit Vorteil zur Bestimmung des Mangans in legierten und
nichtlegierten Stahlen sowie in nicht zu manganreichen
Sondereisensorten angewendet. Der Oxydationsvorgang,
d. i. die Permanganatbildung, erfolgt nach Kropf bei
diesem Verfahren stets quantitativ und wird durch das
zunachst entstehende Silberperoxyd bewirkt, das die
Uebermangansaure auch vor der Zersetzung durch die
Uberschissige Mineralsédure schutzt. Die Umsetzung
Permanganat—arsenige Séure erfolgt nach den bis jetzt
angewandten Arbeitsbedingungen nicht zu Manganoxydul-
Arsensaure, sondern zu zwischen Mangansuperoxyd und
Manganoxydul liegenden, nicht genau definierbaren
Mangansauerstoffverbindungen, deren Zusammensetzung
von der vorhandenen S&ureart und Sauremenge abhéngig
ist. Die theoretisch verlaufende Umsetzung erfolgt nach
Kropf nur bei Anwesenheit von Salzséaure. Zur Trennung
der Grundstoffe Chrom, Wolfram, Molybdén, Vanadin

1) Chem.-Zg. 48 (1924), S. 161; Gas Wasserfach 67
(1924), S. 218.
2) Z. angew. Chem. 36 (1923), S. 611/3.
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u. a. von Mangan bei legierten Stahlen kann bei dem
Persulfatverfahren ebenfalls die Zinkoxydféllung ange-
wandt werden. Notwendig ist aber, daB das Filtrat von
den gefdllten Metallhydroxydniederschldagen vor der
Permanganatbildung angesauert wird, und daB die S&ure-
konzentration dieselbe ist wie bei den eisenhaltigen
Ldésungen. Kropf empfiehlt, die mit Salpetersédure oxy-
dierte Losung von 0,5 bis 1 g des zu untersuchenden Stahls
in 50 cm3verdinnter Schwefelsdure (1 :4), gegebenenfalls
nach Ausfallung etwa vorhandenen Chroms, Wolframs,
Molybdans und Vanadins durch Zugabe von aufgeschlamm-
tem Zinkoxyd, auf 250 cm3 zu verdinnen, 50 cm3 der
abfiltrierten Losung mit 100 cm3 Wasser, 20 cm3 Schwefel-
saure (1 :3), 10 cm3 0,01-norm.-Silbernitratlésung und
10 cm3 IOprozentiger Ammoniumpersulfatlésung zu ver-
setzen und unterhalb Kochtemperatur 3 min zu erwéarmen.
Nach vollstandiger Abkuhlung wird nach Zusatz von
15 cm3 Salzsdure (1:1) mit empirisch eingestellter arse-
niger Sdure (1 g auf 2 1Wasser) bis zum Umschlag in rein
Hellgrin titriert. Bei der Untersuchung unlegierter Stahle
ist die Zinkoxydféallung uberflissig; aus Grinden der
Genauigkeit und der Méglichkeit der Einhaltung stets
gleicher Konzentrationsverhaltnisse der zu titrierenden
Ldsungen wird sie aber von Kropf empfohlen.

Eine weitere kritische Untersuchung Gber Mangan-
bestimmungsverfahren stellen Leon A. Congdon
und Joseph H. Neal jr.1) an. Sie vergleichen das Per-
sulfat-, das Wismutat- und das Bleisuperoxyd-Verfahren.
Da das erstgenannte Verfahren in kurzester Zeit ausge-
fuhrt werden kann, sprechen sie dieses als das prak-
tischste an.

Einen weiteren Beitrag zur Manganbestimmung
nach dem Persulfatverfahren liefert Karl Swo-
boda?2), der ebenso wie Kropf in seiner obengenannten
Arbeit das Verfahren zum Unterschied gegen das Knorre-
sche zutreffender als Silbernitrat-Persulfat-Verfahren be-
zeichnet haben will. Swoboda fuhrt das Verfahren nach
drei verschiedenen Ausfuhrungsformen durch und zeigt,
welche Veranderung der Wirkungswert der arsenigen
Saure erleidet, wenn nach dem Persulfatzusatz erstens auf
60° erwarmt und zweitens durch Kochen das tuberschussige
Per3ulfat zerstdrt wird. Ferner wird gezeigt, in welchem
MaRe sich der Wirkungswert &ndert, wenn einmal ohne
Zusatz und das andere Mal mit einem geeigneten Zusatz-
stoff, wie Natriumohlorid oder Salzsdure, den man un-
mittelbar vor der Titration zuflgt, gearbeitet wird. Als
neue Zusatzstoffe werden Kaliumfluorid und FluRséure
in Anwendung gebracht. Der Vorteil dieser beiden Stoffe
liegt in dem besseren Erkennen des Endpunktes der
Titration und in dem stetigen Verlauf der Titerkurve.
Der Titer der arsenigen Saure bei den Arbeitsweisen mit
Kaliumfluorid bzw. FluBsaure und Natriumchlorid betragt
nur 80 % des Titers, der beim Verfahren mit Salzsaure
ermittelt wurde. Swoboda deutet daher den Verlauf der
Reaktion nach der Gleichung: 2 Mn207 + 4 As20s =
2Mn203+ 4 As,05. Neu wird nachstehende Arbeitsweise
vorgeschlagen: 0,25 g der Probe (bei Mangangehalten
unter 0,5 % die doppelte Menge) wird in einem 500-cm3-
Erlenmeyerkolben in 25 cm3eines Sauregemisohes (40 cm3
konzentrierte Schwefelsdure + 250 cm3 konzentrierte
Salpetersaure + 11 Wasser) gelést und zur Vertreibung
der nitrosen Dampfe gekocht. Man setzt hierauf 10 cm3
einer 0,1-norm.-Silbernitratlésung zu, verdinnt auf
200 cm3, fugt 4 cm3 Ammoniumpersulfatldsung (500 g
auf 1 1) zu, kocht 3 bis 5 min auf, bis die feinen Sauerstoff-
blaschen nicht mehr aufsteigen, und kuhlt die Flussigkeit
ab. Man gibt dann 20 cm3 einer IOprozentigen Kalium-
fluoridlésung oder 25 Tropfen (= 1,5 cm3) 40prozentiger
FluBsdure zu und titriert sogleich mit arseniger S&ure
(0,5 g arsenige Saure + 15 g Natriumbikarbonat in
1 1 Wasser), bis die Losung farblos bzw. bei héherem
Mangangehalt schwach grin wird.

Eine Kritische Untersuchung Uber die Mangan-
bestimmung nach dem Wismutatverfahren ver-

1) Chem. News 128 (1924), S. 70/1; nach Chem.
Zentralbl. 95 (1924), S. 2457.

2) Z anal. Chem. 64 (1924), S. 156/84.
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offentlichen T. R. Cunningham und R. W. Coltmanl).
Sie zeigen, daB bei richtiger Einhaltung des Sauregrades
und des Loésungsvolumens das Verfahren selbst bei héch-
sten Mangangehalten zu guten Analysenwerten fihrt.
Weiterhin geben sie Versuchsergebnisse bekannt tber die
Oxydationskraft von Natriumwismutat und Uber die
Bestandigkeit von Uebermangansaurelésungen unter ver-
schiedenen Sdure- und Konzentrationsbedingungen. Auf
die analytischen Einzelheiten Uber die Bestimmung des
Mangans in Manganerzen, Ferromangan und Mangan-
metall kann hier nur verwiesen werden.

Leon A. Congdon und Carl H. Beige?2) stellten
kritische Untersuchungen dber die gebréduch-
lichsten Bestimmungsverfahren des Nickels an
und verglichen das gewichtsanalytische Verfahren nach
Fallung mit Dimethylglyoxim, die maRanalytische Be-
stimmung mit Zyankalium und Silbernitrat als Indikator
und endlich die gewichtsanalytische Bestimmung als Oxyd
nach Féallung mit Ammoniak oder Ammoniumkarbonat
in siedender, schwachalkalischer Lésung. Die Verfahren
wurden in der genannten Reihenfolge angeordnet; die
Fehler betragen — 0,03, + 0,05 bzw. — 0,50 %.

In gleicher Weise untersuchten Leon A. Congdon
und Ta Hsien Chen3) die Bestimmungsverfahren
des Kobalts. Sechs gewichtsanalytische Verfahren
wurden geprift und nach einigen Ab&nderungen in nach-
stehender Reihenfolge beziglich ihrer Brauchbarkeit an-
geordnet: Fallung mit Nitroso B-naphthol in essigsaurer
Losung und Bestimmung als Oxyd (Fehler — 0,01 %),
Féllung als Sulfid und Bestimmung als Pvrophosphat
(Fehler —0,04 %), Féallung als Sulfid und Bestimmung
als Oxyd (Fehler —0,05 %), Fallung mit Nitroso-i-
naphthol in alkoholischer Lésung und Bestimmung als
Oxyd (Fehler —0,06 %), Fallung mit Ammoniumphos-
phat und Bestimmung als Pyrophosphat (Fehler — 0,20 %)
und endlich Bestimmung als 2 CoO «7 Mo03 (Fehler
+ 0,34 %).

Bei ihren kritischen Untersuchungen tiber die Chrom-
bestimmungen ordnen Leon A. Congdon und Roger
K. Gurley4) die funf gebrauchlichsten Verfahren in der
nachstehend aufgezéhlten Reihenfolge an: Das maR-
analytische, iodometrische Verfahren durch Umsetzung
von Kaliumbichromat mit Jodkalium in schwach schwefel-
saurer Losung und Titration des freiwerdendon Jods mit
Natriumthiosulfat (Fehler + 0,12 %), das gewichts-
analytische Verfahren nach Féallung mit Bariumazetat
(Fehler —0,17 %), das malanalytisehe Bestimmungs-
verfahren mit Kaliumpermanganat (die Bichromatldsung
wird durch eine im Ueberschu zugegebene Ferrosulfat-
l6sung reduziert und dieser Ueberschuf? mit Kaliumperman-
ganat bestimmt) (Fehler 0,41 %), das gewichtsanalytische
Verfahren mit Quecksilbernitrat (die siedende Chromat-
losung wird durch Quecksilbemitrat geféallt und der
Niederschlag zur Verflichtigung des Quecksilbers gut
gegliht) (Fehler —0,52 %) und endlich die gewichts-
analytische Bestimmung durch Féallung als Chromi-
pho3phat (Fehler + 11,10 %). Die beiden letztgenannten
Bestimmungsweisen geben keine guten Werte, da bei
dem vorletzten Verfahren die restlichen Spuren Queck-
silber schwer zu entfernen sind und bei dem letztgenannten
die Analysen unter sich nicht gut tUbereinstimmen.

Nach Angaben im Schrifttum soll die Trennung
von Chrom und Vanadin mdglich sein, wenn man
das Chrom als Chromisalz mit Ammoniak unter Zusatz
von Ammoniumphosphat in der Warme féllt. Dabei soll
alles Chrom ausfallen, wahrend alles Vanadin als Vanadat
in Losung bleiben soll. Eine Nachprufung dieses Ver-
fahrens ergab jedoch, da’ bei keinem Ammoniumphosphat-
zusatz die Fallung eines vanadinfreien Chromnieder-
schlages méglich war. Nach einem anderen Verfahren von

*) Ind. Engg. Chem. 16 (1924), S. 58/63.
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Campbell und Woodhams1l) soll beim Schmelzen eines
Gemisches von Chromoxyd und Vanadinpentoxyd mit
Natriumkarbonat und Holzkohlenpulver nur das Chrom
zu Oxyd reduziert werden, wéhrend das Vanadin als
wasserldsliches Vanadat mit Wasser ausgelaugt werden
kann. Das Verfahren hat in der Praxis keine Anwendung
gefunden, da es auch bei reichlichem Zusatz von Kohle
nicht mit Sicherheit gelingt, die Oxydation des Chrom-
oxyds zu Chromat zu verhindern. Ein &ahnlicher Vor-
schlag von E. DeiR2), der das Schmelzen mit einer Wein-
stein-Soda-Mischung im bedeckten Tiegel empfiehlt, fihrte
nicht immer zu brauchbaren Ergebnissen. Gleichwohl
lieR dieses Verfahren deutlich die Bedingungen erkennen,
unter denen sich die Trennung durchfihren lassen muBte.

E. DeiR3) hat nunmehr folgende Bedingungen fir
ein neues Trennungsverfahren mit Erfolg bericksichtigt:
Die Schmelze muR wahrend der ganzen Dauer des Er-
hitzens, bis zum Erkalten des Aufschlusses, vor dem Zu-
tritt von Luftsauerstoff geschiitzt werden, und fernerhin
mufB die Temperatur wahrend des Schmelzens gentigend
hoch gehalten werden. Diese Bedingungen werden am
sichersten erfillt, wenn man das Chromoxyd und Vanadin-
pentoxyd im Leuchtgasstrom (im Nickeltiegel mit passen-
dem, durchbohrtem Deckel zum Einleiten des Gases) mit
Natriumkaliumkarbonat kréftig erhitzt und die Schmelze
im Leuchtgasstrom abkiihlen 1&8t. Der wasserige Auszug
der Schmelze stellt eine wasserklare Lésung dar, die alles
Vanadin enthélt, wéhrend alles Chrom als Oxyd im Ruck-
stand verbleibt. Zu beachten ist dabei, dal das Aus-
waschen des Chromoxyds mit verdiinnter Natriumkarbo-
natlésung erfolgen muB, und daR die wasserklare Vanadin-
16sung nicht ohne weiteres zur Vanadinbestimmung (z. B.
mit Permanganatlésung) verwendet werden kann, da sie
geringe Mengen von ameisensaurem Natron enthalt, die
von der Einwirkung des Leuchtgases auf schmelzende
Soda herrihren. Man zerstért diese Verbindung durch
Ansduern mit Schwefelsdure und Kochen mit einem ge-
ringen Ueberschul? von Permanganat. Danach kann die
Ldsung in Ublicher Weise mit schwefliger Séure reduziert
und mit Permanganat titriert werden. Zur Chrombestim-
mung wird das ausgewaschene Chromoxyd im Nickel-
oder Eisentiegel mit Natriumsuperoxyd geschmolzen und
das Chromat in bekannter Weise titriert. Durchgefiihrte
Versuchsreihen erwiesen die Brauchbarkeit und Zu-
verlassigkeit des neuen Verfahrens. Insbesondere gelang
es DeiR auch, mit Hilfe des neuen Verfahrens bei Chrom-
fallungen, die mit Ammoniak und Ammoniumphosphat
erhalten waren, die im Niederschlag und im Filtrat vor-
handenen Mengen Chrom und Vanadin getrennt zu be-
stimmen.

A. T. Etheridge4) hat bemerkt, da bei der maR-
analytischen Bestimmung des Vanadins in Stahl
durch Reduktion mit Ferrosulfat und Titration mit
Kaliumbichromat der Indikator Ferrizyanid bei zu-
nehmendem Gehalt an Vanadin durch vierwertiges Vana-
din reduziert wird, wodurch falsche Werte erhalten werden.
Etheridge verwendet deshalb Diphenylkarbazid als Indi-
kator und verfahrt wie nachstehend: Man I6st hochstens
2 g Stahl in 5 cm3verdinnter Schwefelsdure (1 : 7), gibt
dann 2 bis 3 cm3 Salpetersaure (1,4) zu und zersetzt etwa
verbliebenes Karbid durch Digerieren mit einigen weiteren
Kubikzentimetern Salpetersdaure. Man raucht dann die
Salpetersdure ab, l6st die Sulfate in 400 cm3 Wasser,
kocht, gibt tropfenweise gesattigte Kaliumpermanganat-
16sung zu bis zur Bildung eines bleibenden Niederschlages
und kocht noch 15 min weiter. Ein groBer Ueberschul
an Mangansuperoxyd muf3 vermieden werden, weil sonst
Vanadin und Chrom ausfallen. Man filtriert Gber Asbest,
wascht mit kaltem Wasser nach, gibt zum Filtrat 50 cm3
sirupdicke Phosphorsaure und nach dem Abkuhlen einen
geringen Ueberschul3 von Ferroammonsulfat zur Reduktion
von Chromat und Vanadat, den man mit 0,1-norm.-
Kaliumpermanganat zuricknimmt. Dann gibt man

2) Chem. News 128 (1924), S. 67/8; Chem. Zentralbl. 95

(1924), S. 2457.

1) J. Amer. Chem. Soc. 30 (1908), S. 1233.

8) Chem. News 128 (1924), S. 132/4; Chem. Zentralbl. 2) Bauer und DeiR, 1922, S. 241.
95 (1924), s 2458, 31 Mitt. Materialprif. 41 (1923), S. 64/5.
4) Chem. News 128 (1924), S. 68/70; Chem. Zentralbl. *) Analyst 48 (1923), S. 588/90; Chem. Zentralbl. 95

95 (1924), S. 2457.
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50 cm3 konzentrierte Schwefelsaure zu und nach dem Ab-
kihlen eingestellte Ferroammonsulfatlésung in geringem
UeberschuB zur Reduktion allen Vanadins, dessen etwaige
Menge durch eine angendherte Bestimmung festgelegt
wurde. Nach dem Durchschutteln fugt man 0,1-norm.-
Bichromatlésung fast bis zur Endreaktion zu und dann
die Halfte des Indikators. Dieser wird hergestellt durch
Losen von 0,05 g Diphenylkarbazid in wenigen Kubik-
zentimetern Essigsédure und Auffullen auf 500 cm3. 5 cm3
dieser Lésung sauert man mit 3 Tropfen verdinnter
Schwefelsdure (1:3) an und gibt 1 Tropfen 0,1-norm.-
Bichromat zu. Die mi® etwa der Halfte (2 bis 3 cm3)
dieser Indikatorlésung versetzte Lésung titriert man nun
weiter mit Bichromat bis zum Verschwinden der Purpur-
farbung; man gibt dann die andere Halfte zu und titriert
wieder so weit, bis die Lésung apfelgriin, die Farbe des
Endpunktes, wird. Das Eerroammonsulfat mufl den Be-
dingungen vorstehender Bestimmung entsprechend ein-

Abbildung 5. Abhé&ngigkeit des Siliziumgebaltes in Eisen-
Silizium-Legierungen von dem elektrischen Widerstand.

gestellt werden; man geht dabei aus von 2 g Elektrolyt-
eisen, dem man bekannte Mengen von Ammoniumvanadat
und von Bichromat zugesetzt hat. Bis zu 2 % V werden
innerhalb 0,02 % richtige Werte erhalten; bei Gehalten
Uber 2 % Cr beeintrachtigt die griine Chromfarbung den
Endpunkt, und bei Stahl mit Gber 4 % Cr geht man zweck-
maRiger von einer geringeren Einwage aus. Kobalt stort
etwas die Erkennung des Kaliumpermangant-Endpunktes.
Wolframstahle werden zur Abscheidung des Wolframs,
wie Ublich, mit Salzsaure behandelt; nach der Filtration
der Wolframsaure dampft man mit Schwefelsaure ein,
raucht ab und behandelt weiter wie oben. Bei silizium-
haltigen Stédhlen muf3 die in der verdiinnten Schwefelsdure-
l6sung abgeschiedene Kieselsaure abfiltriert werden. Bei
Ferrovanadin nimmt man eine Einwage von 0,5 g oder
weniger; man l6st in verdunnter Schwefelsdure oder
schmilzt nach iblichen Verfahren und nimmt die Schmelze
mit verdinnter Schwefelsdure auf.

Die gebréauchlichsten Bestimmungsverfahren des
Molybdéans werden von Leon A. Congdon und
L. v. Rohner1) auf Grund kritischer Untersuchungen in
folgender Reihenfolge angeordnet: Die maRanalytische
Bestimmung des freiwerdenden Jods nach Umsetzung
von Molybdantrioxyd mit Jodkalium (Fehler + 0,02 %),
die gewichtsanalytische Bestimmung als Bleimolybdat
(Fehler —0,03 %), die gewichtsanalytische Bestimmung
als Oxyd nach Féllung als Sulfid (Fehler —0,33 %), die
gewichtsanalytische Bestimmung als Oxyd nach Féllung

3) Chem. News 128 (1924), S. 118/20; Chem. Zentralbl.
95 (1924), S. 2458.
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mit Silbernitrat (Fehler —0,48 %). Fir gewdhnliche
analytische Untersuchungen eignet sich die Bestimmung
als Bleimolybdat am besten.

T. D. Yensen1) bestimmt den Siliziumgehalt in
Eisen-Silizium-Legierungen auf Grund physikalischer
Eigenschaften dieser Legierungen, namlich des elektrischen
Widerstandes und der Brinellhdrte. Die Beziehungen sind
aus den Abb. 5 und 6 ersichtlich. Von den beiden Verfahren
ist das auf der Messung des elektrischen Widerstandes
beruhende das genauere, wahrend das Harteverfahren
den Vorzug birgt, daB jegliche Probenform verwendet
werden kann.

Hugo Dubovitz2 empfiehlt zur Siliziumbestim -
mung in Ferrosilizium die auch anderwarts in An-
wendung befindliche Behandlung des fein zerteilten Ferro-
siliziums bei 80 bis 90° mit starker Natron- oder Kalilauge

Abbildung 6. Abhéangigkeit des Siliziumgehaltes in Eisen-
Silizium-Legierungen von der Brinellharte.

unter Wasserstoffentwicklung, wobei sich Wasserglas bildet
das in Losung bleibt. Auch vorhandene Kieselsaure, das
Eisen und sonstige Bestandteile gehen in Ldsung. Zur
Analyse werden je nach dem Siliziumgehalt 0,3 bis 1 g
Substanz im Nickeltiegel eingewogen, mit etwa 15 cm3
40prozentiger Natron- oder Kalilauge Ubergossen, mit
Nickeldeckel bedeckt und mit kleiner Flamme nur so stark
erwarmt, dafl die Flussigkeit nicht siedet. Nach beendigter
Gasentwicklung verstarkt man die Flamme, bis die Lauge
ganz schwach zu sieden beginnt. In % st ist die Probe
in der Regel gelést. Nach dem Erkalten schiittet man den
Tiegelinhalt in eine verdiunnte Salzsdure enthaltende
Porzellanschale und erwdrmt. Unaufgeschlossenes Ferro-
silizium soll dann bestimmt und von der Einwage zurick-
gewogen werden. Diese Arbeitsweise kann man keineswegs
gutheiBen; das unaufgeschlossene Material miRte unbedingt
nochmals mit Lauge behandelt werden. In der abgegossenen,
alle Kieselsdure enthaltenden Losung wird erstere in der Ub-
lichen Weise in unlésliche Form tibergefiihrt und bestimmt.

Fur die Bestimmung des Molybd&ns in Ferro-
molybdédn und Molybdanglanz nach dem bekannten
maRanalytischen Reduktionsverfahren (Reduktion mit
Zink und S&ure und Titration der reduzierten Molybdan-
Idsung mit Permanganat) empfiehlt Georg Ginther
Reifaus3) eine Versuchsanordnung unter Verwendung
des Jonesschen Zinkreduktorsl), bei deren Einhaltung das

* Ind. Engg. Chem. 16 (1924), S. 366/7.
2) Z. angew. Chem. 37 (1924), S. 13.

3) Metall Erz 21 (1924), S. 118/20.

*) St. u. E. 40 (1920), S. 1245.
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bisher génzlich unbrauchbare Verfahren einwandfreie Er-
gebnisse liefern soll. Nach den Erfahrungen des Bericht-
erstatters wird das Verfahren aber auch in der vorliegenden
Form weiterhin in ungelibten Handen keine guten Werte
ergeben und scheint vor allem fiir Schiedsanalysen nicht
geeignet.

Die fur die mafanalytische Bestimmung des
Eisens vorgeschlagenen Verfahren griinden sich teils auf
die Oxydation einer Ferro- oder die Reduktion einer Ferri-
salzlosung und erfordern in der Regel eine entsprechende
Vorbehandlung der salzsauren L&sung in umgekehrtem
Sinne durch Reduktions- bzw. Oxydationsmittel. Bedeu-
tend einfacher sind bekanntlich die Reduktionsverfahren,
da die vorher meist erforderliche Oxydation mit der Ldsung
der Erze verbunden werden kann und keine besondere
Miuhe verursacht, wéhrend die im andern Falle stets not-
wendige Reduktion einen gewissen Aufwand an Zeit und
Arbeit bedingt. Obwohl daher das lbliche Permanganat-
verfahren recht bequem erscheint, wiirde ein Reduktions-
verfahren doch den Vorzug verdienen, falls es ein unmittel-
bares Titrieren ohne Zurtckmessung eines Ueberschusses
und ohne Tupfeln erméglicht. Edmund Knecht und
Eva Hibbertl) verdffentlichten vor Jahren ein solches
Verfahren, bei dem die Eisenchloridlésung bei Gegenwart
von Rhodanammonium- oder Rhodankaliumldsung als
Indikator mit eingestellter Titantrichloridlésung reduziert
und die Titration bis zum vélligen Verschwinden der
intensiven Eisenrhodanidfarbung fortgesetzt wird. Das
Verfahren hat jedoch bisher noch keinen Eingang in die
Praxis der Eisenhuttenlaboratorien gefunden; offenbar
wurde es bisher noch nicht mit Rucksicht auf die beson-
deren Anforderungen der Eisenerzanalyse, sondern nur
in allgemeiner Hinsicht geprift. Fur eisenhittenchemische
Zwecke ist es jedoch nicht nur erforderlich, da das Ver-
fahren mit reinen Eisenldsungen gut arbeitet, sondern
auch bei Gegenwart der verschiedenen, in Eisenerzldsungen
vorkommenden Elemente, die mdglicherweise stérend
wirken kénnen. L. Brandt2) hat unter diesem Gesichts-
punkte eine Nachprifung des genannten Verfahrens vor-
genommen und gefunden, dal die maRanalytische
Eisenbestimmung mit Titantrichlorid nachKnecht
und Hibbert sich durch groRe Einfachheit und Genauigkeit
auszeichnet; mit verschiedenen Mengen reiner Eisen-
losungen wurden fast genaue Werte erhalten. Auch die
bei Eisenerzanalysen zu bericksichtigenden fremden Me-
talle sind ohne EinfluB, bis auf Kupfer, Antimon, Vanadin
und Platin, die durch chemische Einwirkung, sowie Chrom
und Kobalt, die in gréReren Mengen durch ihre Férbung
storend wirken kénnen. Der EinfluB des Platins ist bei
dem Titantrichloridverfahren weit geringer als bei dem
Permanganatverfahren und kann meist vernachléssigt
werden. Die ibrigen Metalle kommen teils nur selten und
in zu geringen Mengen vor, um stérend zu wirken; sie
stéren auBBerdem in gréReren Mengen bei dem Permanga-
natverfahren in gleicher Weise. Als wirklich stérend bleibt
nur die Wirkung des Kupfers ubrig, das quantitativ mit-
titriert wird; in diesem Verhalten liegt der einzige wesent-
liche Nachteil des Verfahrens, ein Nachteil, der vorlaufig
durch Abscheidung oder durch besondere Bestimmung
und Abrechnung des Kupfergehaltes ausgeglichen werden
mui.

Nach einer Mitteilung von E. G. R. Ardagh und
G. R. Bongard3) kann die Trennung des Zinks von
Eisen und Aluminium leicht und einwandfrei mit
Ammoniak und Ammoniumsalzen ausgefiihrt werden, so-
gar wenn verhaltnismafig grolRe Mengen der beiden Metalle
zu gleicher Zeit zugegen sind. Die Ldsungen werden bis auf
ein geringes Volumen eingedampft und die Eisen- und
Alummiumhydroxyde in kompaktem Zustande geféllt
durch reichliche Zugabe von Ammoniumchlorid bis zur
Sattigung der Losung und Zugabe eines grofRen Ueber-
schusses von konzentriertem Ammoniak. Der Nieder-
schlag ist bei gelindem Absaugen leicht auszuwaschen.
Eine doppelte Fallung ist nicht notwendig.

1) Ber. D. Chem. Ges. 36 (1903), S. 1549.
3) Chem.-Zg. 48 (1924), S. 265/6 u. 270/1.
3) Ind. Engg. Chem. 16 (1924), S. 297/9.
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Zur Bestimmung des Wolframs in gering-
wertigen Erzen wendet Ernst Jingerl) das bekannte
Merkuronitratverfahren an. Die Rohwolframséure schlie3t
er mit Kaliumbisulfat auf, gibt auf die erkaltete Schmelze
ein haselnuRgroRes Stiick festes Ammoniumkarbonat und
legt den Tiegel in heiles Wasser. Kieselsaure und Tonerde
scheiden sich ab, werden bestimmt und von der Roh-
wolframsédure in Abzug gebracht. Der Rest ergibt den
Gehalt an Wolfram. Es handelt sich also im groen und
ganzen um das Richtverfahren, wie es der Chemikeraus-
schul des Vereins deutscher Eisenhttenleute fur die
Wolframbestimmung in Ferrowolfram und Wolframmetall
aufgestellt hat2). Eine unwesentliche Aenderung erfahrt
nur die Behandlung der mit Quecksilberoxydulnitrat ab-
geschiedenen Rohwolframsaure.

Zur Analyse hochtonerdehaltigerStoffe schlagt
Heinrich Hiller3) als sehr brauchbares AufschluBmittel
Borax vor, das ein rasches und sicheres AufschluBverfahren
gewéhrleistet. Man geht hierbei wie folgt vor: Klein-
korniger oder pulverisierter Borax wird in einem Platin-
tiegel in solcher Menge niedergeschmolzen, daf die glasige
Schmelze den Tiegel in etwa 5 bis 6 mm dicker Schicht
fallt. ZweckmaRigerweise wird man den Tiegel schwenken,
damit auch die Wandungen vom AufschluBmittel bedeckt
werden. Dann a4t man erkalten und wiegt auf die nach
der Abkuhlung zerspringende glasige Masse etwa 0,5 g der
Probe ein. Nun erhitzt man vorsichtig im anfangs be-
deckten Tiegel und steigert nach und nach die Hitze, wo-
durch schon nach kurzer Zeit eine vollkommen Klare
Schmelze entsteht. Dann laBt man wieder erkalten, wo-
durch die Masse neuerdings zerspringt und auf diese Weise
sehr leicht aus dem Tiegel entfernt werden kann. Die Auf-
I6sung der Schmelze geschieht in heiBem, schwach salz-
saurem Wasser. Der weitere Gang der Analyse ist normal.
Niemals machte sich die Borsdure stérend bemerkbar.
Die erhaltenen Ergebnisse zeigten gute Uebereinstimmung
mit anderen Analysen. Durch die BoraxVerwendung wird
auch noch die zufolge der Wiederholung des Aufschlusses
bei anderen AufschluBmitteln eintretende Salzanh&aufung
vermieden, die sonst das Auswaschen des Aluminium-
Eisenhydroxyd-Niederschlages in dem darauffolgenden
Analysengang sehr erschwert. (SchluB folgt.)

Hafenbautechnische Gesellschaft.

Die Hafenbautechnische Gesellschaft, Hamburg, ver-
anstaltet unter Teilnahme des Oderbundes ihre 7. ordent-
liche Hauptversammlung am 22. und 23. Mai 1925 in
Breslau. Auf der Tagesordnung stehen u. a. folgende
Vortrage: Oderstrombaudirektor Fabian, Breslau: Die
obere und mittlere Oder als Wasserstrale. Reichsminister
a. D. '3r=5ing. e. h. Gothein, Berlin: Die Notwendigkeit
des Ottmachauer Staubeckens fir die Oder-Schiffahrt.
Regierungsrat Dr. Werner Teubert, Potsdam: Verkehrs-
politische MalRnahmen zur Starkung des Wettbewerbs
der deutschen Seehadfen. Oberbaurat Wundram, Ham-
burg: Neuerungen auf dem Gebiete des mechanischen
Hafenumschlages.

Aus Fachvereinen.

Kohletaqung in Essen.

Am 25. und 26. April 1925 fand in Essen eine Kohle-
tagung statt, die von allen maRgeblichen Kreisen des
deutschen Bergbaus und den am Bergbau beteiligten
fihrenden technischen Fachkreisen Uberaus stark besucht
war. Die Tagung war veranstaltet vom Gauverband
Rheinland und Westfalen des Vereins deutscher Ingenieure
unter Mitwirkung des Vereins fir die bergbaulichen
Interessen, der Ruhrkohle-A.-G. (Kohlensyndikat), des
Dampfkessel-Ueberwachungsvereins fir die Zechen und
des Vereins der Gas-, Wasser- und Elektrizitats-Fach-
manner Rheinlands und Westfalens.

Die Vortragsreihe der Kohletagung begann mit den
Ausfuhrungen von Professor 2)r.*ng. Herbst, Essen:

J) Z. anal. Chem. 63 (1923), S. 438/9.
2) St. u. E. 40 (1920), S. 857.
3) Z. angew. Chem. 37 (1924), S. 225/6.
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Der heutige Stand der maschinellen Kohlengewinnung in
technischer und wirtschaftlicher Hinsicht.

In der neueren Zeit spielen vor allem die Schram-
maschinen und die Abbauhd&mmer eine Rolle. Der Ge-
birgsdruck muf technisch ausgenutzt werden durch eine
zweckméaBRige Fihrung des Abbaues. Die SchieBarbeit
wird immer mehr zuriickgedrangt durch maschinelle Ge-
winnung. Die Kohle wird durch die maschinelle Gewin-
nung geschont, auch sind die Gefahren geringer als bei der
Schiearbeit. Das Wesen der Schrémarbeit ist das Auf-
schlitzen, wodurch dann die Kohle leichter gebrochen
werden kann. Im August 1924 gab es im Ruhrgebiet
532 Schrammaschinen und 23 000 Abbauh&mmer. Viele
Floze werden erst durch maschinelle Gewinnung abbau-
wirdig. Die Durchschnittsleistung der Arbeiter ist trotz
der maschinellen Hilfe nicht gestiegen. Der Arbeiter pflegt
die Maschine oft als willkommene Entlastung anzusehen.

Sodann sprach Professor (Sr.~ttg. e. h. Philippi,
Charlottenburg :

Der elektrische Antrieb beim Abbau in Schlagwettergruben.

Der elektrische Antrieb dringt gegeniiber dem Druck-
luftmotor immer mehr vor. Auch in Schlagwettergruben
besteht Sicherheit fir den elektrischen Antrieb, da die
Schalter, Kabel und brigen Teile sorgfaltig dem Bergbau-
betrieb angepalt werden. Neue Motoren kénnen auch in
den engsten Flézen bis zu 40 cm Bauhodhe verwandt werden.
Nur zum Bohren von SchieBléchern wird auch heute noch
PreRluft verwandt. Der elektrische Antrieb verbraucht
nur ein Sechstel der Energie der Druckluft.

Professor 3)r.=Qttg. Grof3, Breslau, sprach Uber

Steinkohlenaufbereitung auf Grund physikalischer Eigen-
schaften ihrer Gemengtelle, dargestellt nach dem gegen-
wartigen Stand der Technik.

Die Analysen gestatten heute, eindeutige Entschei-
dungen fur das zweckmaBige Verfahren zu treffen. Es
gibt verschiedene Bauarten von Setzmaschinen, die je nach
der Art der Kohle verwendet werden. Die Stromsetz-
maschinen werden bevorzugt. Das Rheo-Waschverfahren
hat einen weiteren Fortschritt gebracht, die Rbeo-Wé&sche
durfte sich fur die Aufbereitung der Steinkohle neben den
Setzwadschen bald ihren Platz in Deutschland erobern. In
England und Amerika finden noch andere Verfahren An-
wendung, bei denen das spezifische Gewicht die Haupt-
rolle spielt. Die trockene Aufbereitung von Steinkohle
ist bei uns noch nicht sehr weit entwickelt. Alle friheren
Verfahren kdnnen Kohlenschlamm nur in einzelnen Fallen
unter 0,25 mm wirkungsvoll aufbereiten.

Die Kohlenschlammfrage beschaftigt die Fachleute
sehr eingehend. Das Druckluft- und das Rihrwerksver-
fahren stehen sich hier gegeniiber. Es ist heute technisch
stets moglich, aus jedem Kohlenschlamm reine Kohle
,auszuflotieren®“. Das Verfahren durfte aber bei einem
Ausbringen von weniger als 33 % Edelkohle mit unter
7 bis 8 % Asche seine Grenze durch die Anlage- und Be-
triebskosten finden. Das amerikanische Trent-Amalgam-
Verfahren durfte eine Rolle fiur die kinftige Kohlen-
verflussigung spielen. Die maschinelle Entwésserung der
Kohle auf Filtern und Schleudern ist im allgemeinen noch
nicht so weit durchgearbeitet, wie das fur die Herstellung
geeigneter Kokskohle notwendig ist.

Sonntag, den 26. April 1925, sprach Direktor Can-
tieny, Berlin, uUber
Den gegenwdartigen Stand der Steinkohlenschwelung in

Deutschland.

Eine Hauptrolle spielt heute die Ausnutzung des
festen Brennstoffes, des Halbkokses. Die Gewinnung
chemisch hochwertiger Erzeugnisse und des Schmierdls
aus dem Teer ist zwar sehr aussichtsreich, aber noch nicht
von ausschlaggebender wirtschaftlicher Bedeutung. Der
Redner behandelte neben genaueren Erdrterungen tech-
nischer Aufgaben des Betriebes besonders die Grofi3-
Schwelanlage auf Matthias Stinnes 1/2, wo ein fester Halb-
koks durch neue Verfahren gewonnen wird. Er erlauterte
weiterhin die Vorteile der trockenen Kokskiihlung in der
Schweitechnik.

Patentbericht.

45. Jahrg. Nr. 20.
Generaldirektor Dr. Bergius, wies in
einem Vortrag Uber

Die Verflissigung der Kohle

auf die Bedeutung der flissigen Brennstoffe in der Gegen-
wart hin.

Er stellt aus gemahlener Kohle und im ProzeR selbst
gewonnenen oder anderweitig beschafften minderwertigen
Teeren und Oelen eine plastische Mischung her, die kon-
tinuierlich in einen Ofen geschickt wird, der mit ge-
preBtem heilem Gas als Warmetréger beheizt wird. Im
Ofen wird die Mischung durch eingefihrten elementaren
Wasserstoff bei hohem Druck zerlegt, wodurch der grofte
Teil der Kohle in Oele und Gas verwandelt wird. Die
verschiedenen Kohlen liefern hohe Auswertung an Oelen;
nur die anthrazitisehe Kohle macht Schwierigkeiten. Die
Bergingesellschaft hat die grofRtechnische Durchfiihrung
der Kohlenverflissigung entwickelt und erhebliche Schwie-
rigkeiten hierbei Gberwunden. Man kann mit verschieden-
artigen Kohlen 45 bis 70 % Oel entwickeln, gerechnet auf
Rohkohle, das dann durch Veredelung in Benzin, Dieseléle,
Schmier- und Heizdle zerlegt werden kann. Der erforder-
liche Wasserstoff wird aus dem Methangas der Kohle
selbst gewonnen. Das Verfahren ist, da auch minderwertige
Kohle verflussigt werden und die Ausnutzung der Appa-
rate in starkem Male erfolgen kann, wirtschaftlich.

Der letzte Vortrag wurde von Direktor 1)ij)i.<3ing.
Schulte, Essen, Uber
Neuere Erkenntnisse und Richtlinien in der Feuerungs-
technik

Heidelberg,

gehalten.

Die Erforschung des Verbrennungsvorganges, die
bessere Ausgestaltung des Zundgewdlbes, die Anwendung
des Unterwindes, die Zufuhrung der Beiluft und deren
Vorwdrmung und die VergroBerung der Feuerrdume
stehen im Mittelpunkt der heutigen Entwicklung. Plan-
maéaRige Versuche Uber den eigentlichen Verbrennungs-
vorgang haben gezeigt, daB man die Verbrennung der
fluchtigen Bestandteile und der Koksrickstdnde ausein-
anderhalten muB. Die erstere gehorcht der Diffusion, die
letztere ist eine Oberflachenreaktion. Die physikalischen
und chemischen Eigenschaften des Gases, der Luft, des
Brennstoffes und die Form von Zundgewdlbe und Feuer-
raum bedingen diejenigen Gesetze, welche der Feuerungs-
techniker jetzt in wissenschaftlicher Begrindung fir die
richtige Bemessung und Ausnutzung der Feuerungs-
anlagen entwickelt. Die hoffnungsvollen Versuche lassen
fur die Anwendung in der Praxis viel erwarten.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungend.
(Patentblatt Nr. 17 vom 30. April 1925.)

Kl. 7a, Gr. 15, B 112 951. Walzwerk. Martin Cle-
mens, Dusseldorf-Wersten, Nixenstr. 20, und August
Brockmann, Disseldorf, Pionierstr. 74.

Kl. 7 a, Gr. 15, St 36 124. Fuhrungsvorricfctung fur
Walzwerke. Ralph Charles Stiefel, Ellwood City, V. St. A.

KIl. 7a, Gr. 17, T 29 690. Vorrichtung, um Platinen,
Blechstreifen o. dgl. unmittelbar hinter dem Scherenroll-
gang in einer Mehrzahl von Paketen zu stapeln. Thyssen &
Co., A.-G., Abtlg. Maschinenfabrik, Mulheim a. d. Ruhr.

Kl. 7f, Gr. 10, P 46 600. Verfahren zur Herstellung
hohler Stangen aus Stahlblécken (Ingots). Henry Samuel
Potter, Johannisburg, Sudafrika.

KIl. 104, Gr. 1, K 88294. Regenerative Beheizung
von senkrechten Koks- und Gastfen. $r.*Qttg. Heinrich
Koppers, Essen (Ruhr), Moltkestr. 29.

KIl. 10 a, Gr. 17, Sch 70 830. Ld&schen und Verladen
von Koks. Johann Schirmann, Bochum, Meinolphus-
str. 22.

Kl. 10a, Gr. 21, E 56 725. Trocknen, Verkoken und
Entgasen von Brennstoffen. Mathias Frankl, Augsburg,
Ulmer Str. 234.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin ans.
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Kl. 10 a, Gr. 26, R 60 350, Zus. z. Pat. 347 066. Dreh-
rohrofen.  ®r.«fsng. Edmund Roser, Mulheim (Ruhr),
Engelbertusstr. 110.

Kl. 12 e, Gr. 3, B 116 404. Verfahren zur Gewinnung
von Gasen und Da&mpfen aus der Luft oder anderen Gas-
gemischen. Firma C. F. Boehringer & Séhne, G. m. b. H.,
Mannheim-Waldhof, und Dr. E. Wilke, Heidelberg, Land-
friedstr. 1.

KL 18 b, Gr. 16, H 100 673. Verfahren zur Erhéhung
der Erzeugung und des Phosphorsauregehaltes der Thomas-
sehlacke. Dr. Hermann Hilbert, Neu3 a. Rh.

KI. 18b, Gr. 21, S 63 163. Vorrichtung zur Erzeu-
gung von Elektrolyteisen. Siemens & Halske, Akt.-Ges.,
Berlin-Siemensstadt.

KI. 21 h, Gr. 11, L 60 441. Elektrode fir Lichtbogen-
Bruno Ludke, Berlin, Novalisstr. 4.

Kl. 24 ¢, Gr. 5, A 41 239. Dichtungsvorrichtung bei

Regenerativvorwarmern. Aktiebolaget Ljungstréms Ang-

turbin, Lidingd-Brevik (Schweden).

Kl. 24k, Gr. 3, L 57 767. Zweiflammrohrkessel mit
schraubenformig gerippten Einsatzkdrpern in den Flamm-
rohren. Sr.'Qtl). Friedrich Lilge, Oberhausen (Rhld.),
Am Grafenbusch 18.

Kl. 31 a, Gr. 1, K 90 078. Kupolofen mit Vor- oder
Unterherd. Peter Kolling, GielRen, Bleichstr. 20.

KIl. 31a, Gr. 3, R 61511. Kippbarer Schmelzofen.
Emil Friedrich RuB, Kéln, Hohenzollernring 66.

KI. 31b, Gr. 10, A 42 520. Eormsandgeblase zur Her-
stellung von GielRereikemen und Formen. Aktiebolaget
Axel Christiemsson, Stockholm.

KI. 31 ¢, Gr. 8, R 61 733. Modell zum GuR leisten-
férmiger Kérper. Firma C. E. Rost & Co., Dresden.

Kl. 31 ¢, Gr. 16, Sch 70 958. Verfahren und Kokille
zur Herstellung von Massenartikeln, besonders von Rost-
staben. Emil Scholz, Ketten b. Grottau, Bohmen.

Kl. 31 ¢, Gr. 18, G 62 086. Verfahren zur Herstellung
von Roéhren und ahnlichen Hohlkérpern durch Schleuder-
guB. Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien-Gesellschaft,
Abteilung Schalke, Gelsenkirchen.

Kl. 354a, Gr. 9, D 45 113. GefaRférderung. Deutsche
Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 35 b, Gr. 1, K 86 564. Laufkran mit Kurvenfahr-
werk. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, Magdeburg-
Buckau.

KI. 35¢c, Gr. 2, D 43 867. Elektroflaschenzug.
sche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

ofen.

Deut-

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 17 vom 30. April 1925.)

KI. 12 e, Nr. 906 500. Berieselungsapparat fir Gas
reiniger mit dem Flissigkeitsdurehgang entsprechender
auswechselbarer Duise. Gottfried Bischoff, Essen a. d.
Ruhr, Moltkestr. 26.

KI. 24 ¢, Nr. 906 518. Brenner fiir Gasfeuerungen.
Maschinenbau A. G. Balcke Abt. Moll, Neubeckum i. W.

KI. 35 b, Nr. 907 004. Drehkran und Verladebriicke.
Rheinische Metallwaaren- und Maschinenfabrik, Dussel-
dorf-Derendorf.

KI. 42 k, Nr. 906 474. Dehnungsmesser. Fried. Krupp,
Akt.-Ges., Essen a, d, Ruhr.

KI. 49 b, Nr. 906 630. Schutzvorrichtung fir Hobel-
stahle. Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hutten-
Akt.-Ges., Abteilung Friedrich-Wilhelmshutte, Milheim
a. d. Ruhr, und Johann Dill, Mulheim-Styrum, Feld-
str. 112.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 10 b, Gr. 4, Nr. 397 852, vom 12. Juli 1922.
Baron Claus von Reden auf SchloB Franzburg
bei Gehrden, Hannover. Verfahren zum Einbinden
von Brennstoffen oder Erzen.

Als Bindemittel wird Zellstoffablauge verwendet
bei Zusatz von Gips, Wasserkalk oder Zement. Ferner
wird dem Brikettiergut einerseits zur Erhéhung der
Wetterbestandigkeit und Festigkeit und anderseits zur
Verringerung der den Wassergehalt der Lauge bindenden
Zuschlage Glaubersalz oder Steinsalz beigemischt. Sollen
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Rauchkammerldsche, Koks oder Erze brikettiert werden,
so wird das entsprechend gekodrnte Ausgangsgut mit
etwa 15 bis 30 Prozent Braunkohlenstaub versetzt, um
die Mas°e geschmeidig zu machen.

KI. 10 b, Gr. 4, Nr. 400 719, vom 31. Oktober 1922.
Zusatz zum Patent 397 852. Baron Claus von Reden
auf SchloB Franzburg bei Gehrden, Hannover.
Verfahren zum Einbinden von Brennstoffen oder Erzen.

Neben dem Braunkohlenstaub kénnen dem Briket-
tiergut auch noch andere heizwertreiche Stoffe, wie
Sagemehl, Holzmehl, Torf, heizkraftiger Mull oder Ab-
falle aus der Teerverarbeitung zugesetztwerden, wobei
dann die wasserbindenden Zuschlage in Fortfall kommen
kdnnen.

Kl. 10'a, Gr. 21, Nr. 402 415, vom juai 1923.
Metallbank und Metallurgische Gesellschaft,
Akt.-Ges., in Frankfurt a. M. Verfahren und Ein-
richtung zur teilweisen Verbrennung von Oasen.

In dem Raum a, den das Gas in der Pfeilrichtung,
durchstromt, findet eine Unterteilung des Gasstromes
auf eine bestimmte Léange
durch Einsetzen eines hohlen
Zylinders b aus feuerfestem = __ d 2
Material statt. Der durch ? “ -
den Zylinder b flieRBende ‘b €0
Teilstrom wird mit Hilfe der tr -
durch die Leitung c einge- m
fihrten  Verbrennungsluft ° y/A
verbrannt. An der Stelle, an
der die Unterteilung der Gas-
leitung a aufhort, tritt die Mischung der heiBen Flamme
mit dem Hauptgasstrom und somit auch der Temperatur-

ausgleich ein.

KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 403 504, vom 25. Oktober 1923.
$r.=8ng. Heinrich Koéppers in Essen, Ruhr. An-
zeigevorrichtung fir das Drucken von Kokséfen.

Die Vorrichtung soll fur die beim Entleeren einer
Ofenkammer auf beiden Seiten der Koksofenbatterie

beschaftigten Arbeiter durch ein optisches Signal eine-
Verbindung hersteilen. Sie besteht aus einem an den
beiden Lé&ngsseiten der Batterie herumgefuhrten end-
losen Doppelseil a, das mit dem Koksfuhrungsschild b
auf der Koksseite fest verbunden und an dem in gleicher
Hohe am gleichlaufenden Trum auf der Maschinenseite
der Batterie eine Signalscheibe ¢ angebracht ist, die durch
ihre jeweibge Stellung den zu driickenden Ofen kennt-
lich macht.

Kl. 10 a, Gr. 22, Nr. 403 505,

vom 25. Oktober 1923. Dr. Fritz
Caspariin Gelsenkirchen. Ver-
schwelen von Steinkohle, Braun-
kohle usw.

Das durch den Trichter d ein-
gebrachte staubférmige Schweigut
wird langsam durch die Rollen e
gedreht und fallt in gleichmaligem
Strom auf den Verteiler ¢ und
von dortim Zwischenraum zwischen
Hochspannungselektrode b und
Kammerwand a, die das Potential
der Erde hat. Unter Einwirkung
des elektrischen Feldes wird das
Gut an die auf Schweitemperatur erhitzten Wande a
gefihrt und ein beschleunigter Zerfall der Kohlen-
teilchen bewirkt. Der gewonnene Halbkoks wird dureb
eine Schnecke f in bekannter Weise abbeférdert.
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KI. 10 a, Gr. 26, Nr. 403 711, vom 5. Oktober 1923.
5)X.=8tig. Edmund Roser in Mulheim, Ruhr. An-
trieb fir Drehrohroéfen.

Stauungen im Innern oder an den Austragvor-
richtungen von Drehrohrdéfen werden nach der Erfindung
dadurch beseitigt, daR die Drehrichtung des Ofens um-
kehrbar gemacht wird.

KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 404 254, vom 29. November 1923-
Zusatz zum Patent 398 403. Gebrider Sulzer,
A.-G., in Winterthur, Schweiz. Behalter zum Trocken-
kuhlen von Koks.

Die unten in den Kihlbehélter a eingefiihrten Kuhl-
gase strémen dem ihre Verteilung bewirkenden Einbau c

durch den unteren Teil der Koks-
fullung b hindurch zu, wobei Mittel
vorgesehen sind, mit deren Hilfe die
zum Einbau fiihrenden Kiihlgaswege
verkurzt werden. Dies kann durch
einen unter dem Einbau c angeord-
neten korbahnlichen Einsatz d ge-
schehen, der zweckmé&RBig pendel-
artig aufgehéngt ist. Damit wird
einerseits eine kraftige Nachkihlung
des dem Behdlteraustritt zustreben-
denKokseserzieltund anderseitswird
eine das Vorricken des Kokses hin-
dernde Kihlgaszuleitungvermieden.

KIl. 10 a, Gr. 26, Nr. 404 695, vom 29. September
1923. Dr. Franz Eischer in Milheim, Ruhr. Kanal-
ofen zur Tieftemperaturverkokung oder Verschwelung.

Im Innern des Kanalofens befin-
det sich ein besonderer Heizkanal,
welchen die mit dem Destillationsgut
beschickten Wagen in der Weise um-
schlieen, daR die Destillationserzeug-
nisse mit dem Mauerwerk des Heiz-
kanals nicht in Bertuhrung kommen.
Die Wagen werden dadurch von innen
erwarmt, und die aus den Wagen ab-
ziehenden Destillationserzeugnisse be-
rihren nur die kuhle Ummauerung
des Kanalofens.

KI. 10 b, Gr. 11, Nr. 404 864, vom 19. Oktober 1922.
Richard Archer Butler in Central Falls, Rhode
Island, V. St. A. Verfahren zur Herstellung von flissigen
Brennstoffen.

Zur unmittelbaren Verwendung in Brennern, ins-
besondere fir Heizzwecke geeignete Brennstoffe werden
hergestellt durch Emulsionierung von Kohlenwasser-
stoffélen, denen etwa die doppelte Menge Wasser und
1 bis 2 Prozent flussiges Ammoniak zugesetzt wird, wo-
bei das Gemisch unter Umrihren auf 100° erhitzt wird.

KIl. 31c, Gr. 18, Nr. 394 222, vom 12. Juli 1921.

Messingwerk Schwarzwald, G. m. b. H,, und Sieg-

n fried Junghans in Villingen,

Baden. Form fir SchleuderguR.

In der Form a, die mittels einer

senkrechten Achse b in schnelle

lj-zz Umdrehung versetzt wird, ist eine

innere Fuhrungswand c angebracht,

die von dem Formdeckel d bis zu

einem bestimmten Abstand vom

Boden der Form nach unten herab-

reicht und die durch die senkrechte

Komponente der Fliehkraft von

unten nach oben in die Form

hineingedriickte flissige Metall-

masse derart fuhrt, daR GuRBstiicke von durchweg gleich-
maRiger Wandstarke erzielt werden.

KI. 31 ¢, Gr. 18, Nr. 394 870, vom 30. Juni 1922.
Zusatz zum Patent 394 222. Messingwerk Schwarz-
wald, G. m. b. H., und Siegfried Junghans in Vil-
lingen, Baden. Form fiir SchleuderguR.

Die gleiche Wirkung wie bei dem Hauptpatent wird
erzielt, wenn anstatt der in sich geschlossenen zylin-

Heizkarrrar/
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avixlg. 1U. ¢\

drischen Fuhrungswand ein oder
mehrere Stauglieder a (Leisten,
Rollen o. dgl.) verwendet werden,
die radial gegen die Formwandung
hin vorspringen. Diese Stauglieder
kénnen nachgiebig gelagert wer-
den, um dem Schrumpfdruck, des
Metalls beim Erkalten nachgeben
zu koénnen.

KI. 31 a, Gr. 3, Nr. 404 362, vom 6. Februar 1923.
Hermann Schultz in Essen, Ruhr. Metalltiegel fur
aluminothermische Reaktionen.

Der Tiegel besitzt keine oder nur eine diinne Aus-
kleidung mit feuerfester Masse; seine Wandungen be-
stehen vielmehr aus Metall und besitzen geeignete Form
und Stérke, um die der Innenwand anliegende Schicht
der bei der Reaktion entstehenden Schlacke sofort er-
starren und nicht wieder zum Schmelzen kommen zu
lassen.  AuRerdem kann der Tiegel noch wahrend der
Reaktion von auBen gekihlt werden.

KI. 31 C, Gr. 27, Nr. 404 496, vom 15. Marz 1924.
Dr. Josef Dechesne in Rostock. Vorrichtung zum
Kippen von GieBpfannen.

An Stelle starrer Kippmittel sind Seilantriebe ver-
wendet, bei denen die Seile e, f auf Rollen a, b, dundc
auflaufen, mit denen die Seilenden fest verbunden
sind. Auf derselben Achse, wie die Rollen b und d, ruht
auch die GieRpfanne, wéhrend auf der Achse der oberen

Ré&der a und ¢ noch

& ein Handrad g ange-

bracht ist, dessen

Drehung in der

einen oder anderen

Richtung eine Dre-

hung samtlicher

Rollen und auch der

GieRBpfanne bewirkt.

Hierbei ist jeder tote Gang und die Stoe beim Ingang-

setzen und Anhalten der Kippbewegung vermieden,

weil die Seile elastisch sind, was ein gleichmafiges Aus-

laufen der GieBpfannen unter genauester Regelung des
ausflieBenden Stromes ermaéglicht.

KI. 31 b, Gr. 10, Nr. 404 721, vom 4. August 1923.
Eimer Oscar Beardsley und W alter Francis Piper
in Chicago. Maschine zum Einfillen von Sand in GuR-
formen mit einer Schleudervorrichtung.

Die Schleudervor-
richtung ist in einer
wagerechten  Ebene
drehbar an der Lauf-
katze a aufgehangt.
Ein Teil b der Auf-
hangemittel dient
gleichzeitig dazu, den
zur Fullung von GuR-
kasten nétigen, durch
einen mit dom Gleis
¢ parallel laufenden
Forderriemen d herbeigefihrten Sand auf einen mit der
Schleudervorrichtung beweglichen zweiten Férderriemen e
zu leiten, der den Sand der Schleudervorrichtung
zufihrt.

KI. 31 b, Gr. 9, Nr. 404 881, vom 25. Dezember 1923.
Jules Gérard in Bouillon, Belgien. Verfahren und
Vorrichtung zur Herstellung von Kernen.

Eine grofRere Harte und Widerstandsfahigkeit der
geformten Kerne soll dadurch erzielt werden, dal3 vor
dem Herausschieben der Kerne aus den Formen die
letzteren an dem Austrittsende der Form fir die Kerne
geschlossen werden, so dal die Kerne vor dem Heraus-
schieben durch die Stempel zusammengeprefRt werden
und hierauf erst der VerschlulR des Austrittsendes der
Form beseitigt und nun durch die Stempel die Kerne
aus der Form herausgeschoben werden.
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Statistisches.
Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Mérz 1925.
. j Yer- Davon Sie- | Tie-
GieRe-  Besse- A X Ins- - In?
PudJel- rei mer Thomaa- i schie- gesamt  Koks. Elekt E;:zie thaomas- mens-  gel- Elektro- ge:am
- - . oks- Elektro- - ;

: denes roh- roh- Martin-  guR-

Roheisen t eisen eisen Rohstahl t
Januar . 34 150 125433 4155 495288, 10326 669352 666 862 2490 7923 416 647 175709 1014, 6853 608 146
Februar . 31157 125814 62% 461530! 121374)636 934 634387 2547 7738 385144 168875 905 6345 2)569 007

Marz . - 33300 138903 3844 4918781 20946|*)688871 686 336 2535 7807 410592 181468 984 6220,*)607 071
Zusammen 98607, 390150 14295 1448 696] 22463 1995 157 1987 585 7572 23468 1212383 526903 2903! 19418 1784224

Davon das frihere Deutsch-Lothringen >) 250 040t; *) 201 259t; *) 264139; ‘) 208602.

GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Marz 19251).

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Rohstahl und StahlformguU 1000 t zu 10UU kg

AmEnde
des Mo-
zusam- nats in - gjemens-Martin dar-
men, Es:i"r:‘éb 5 unter
Hamatit Thomas GieBerei Puddel einschl. jiche %€ Thomss 0N ZUSEMT - gpap).
mer stiger men
son- Hoch- sauer  basisch form
stiges ofen guB
Januar..A 2142 220,6 144,6 35.0 646,8 190 1910 4614 343 8.8 9.5 705.7 12.9
. 196.3 164,4 159.4 313 583,7 172 164,2 3803 483 11.3 103 614.8 13,5
Februar {«i 199.5 2193 140,0 33.7 622.5 202 2413 4793 35.9 11.4 113 779.9 163
) i9 179.4 173.8 1345 30.7 550.6 165 182,4 415.6 430 11,9 9,8 662.7 14,2
Marz 4@%@ 218.2 238.9 152.6 37.1 6793 194 2523 505.7 46,2 133 121 8300 16,4
202.6 202,8 151,3 27,9 617.6 169 178,7 461,1 39.9 54 10,6 695.7 138

Monatsdurchschilitt der |Loheisene-zeugung 1913: 868,7; 1921: 221,5; 1922: 415,0; 1923: 629,9; 1924: 019, je 1000 t zu 1000 kg.
Moaatsdurehsehrlitt der Stahlerzeugung: 1913: 649,2; 1921: 313,5; 1922 : 497,9; 1923: 71i,7; 1924. 696,1 je 1003 t zn 10CO k
Monatsdurchschilitt der iii Betrieb beiindlichen HochOfen: 1920: 284  921: 78; 1922: 125; 1923: 201; 192t: 182.

i) ,.NatioDal-Ftderation of Iron and Steel MaDufacturere, Stat. Bull fur Mérz Itt«.

Die Eisen- und Stahleizeugung Luxemburgs im Marz 1925. Frankreichs Hochéfen am 1. April 1925
Rohei Stahlerzeugun
oheisenerzeugung gung Tm Ban
3 O© S s a g 5% Im Auger 0der in
5 £ 2 35 ; Aus-
% 1 N £ )é 3 54 Fener Betrieb  pesse- gesamt
H 0 | < H s ou a rung
t tot t t e t
Ostfrankreich.. 56 12 17 85
Januar . . 191 370 6060 197 430 169 397 791 668 170 856 ElsabLothringe “ 3 1 e
Februar . . 172 549 3965 176 514 155327 1386 514 157 227 Nordfrankreich. 11 5 4 20
Marz . . . 195327 34101 - 198 737 174 789 3041 537 178 367 Mittelfrankreich. 8 3 2 13
SUdwestfrankreich 8 3 7 18
. n L Sudostfrankreich 4 3 7
Eisenerzférderung von Tunis im Jahre 1924. Westfrankreich 6 1 2 9
Gefdrc_iert wurden 1924 insgesamtﬂ 771 000 t gegen Zus. Frankreich 136 37 47 220
845000 t im Jahre 1923. Von der Fdrderung entfallen
auf die Djehel-Djerissa C o
5380001, auf die Douaria Co. Im Betriebe
158 000 t und auf den Siala- Vor- ) 5
. ) it davon gingen am 31. Méarz auf
Konzem 75 000t. Die Djebel- handen dUSChSCh:/I'““Ch Hamatit)
fari H H —Ma amatit,
Djerissa Co. verschiffte im Hochsfen im Bezirke am an—Marz am  UROR " puddel-  Roh-
Berichtsjahr 583 801 1 Eisen- 31. Marz 3L MArz gjsen fir ,,Uln Else_n fr:II'
erze, die ausschlieflich nach 1925 1924 1925 1925 AU i Roh- a\-‘}'esg_e mangan
GroRbritannien, Deutschland fahren fahren UV
undFrankreichgingen. (Ver
schiffung 1923: 442 471 t bei Schottland ..o, 99 422a 2223 21 14
i & Durham u. Northumber-
einerForderung von 5238321.) land . 38 15 v, 14 Py 3
: . ) Cleveland 70 32 282/ 29 16 5
GrofRbritanniens Hochéfen Northamptonshire . . . 19 9%/, 9 9 8 1
Ende Marz 19251). Lincolnshire 23 18V, 10 10 10
Derbyshire 41 24 252/, 26 26
Am 31. Marz 1925 waren Nottingham u. Leicester- 5 5
i i i i shire
in Gr98brltanmen ZW?I ne.ue Stid-Staffordshire und
Hochéfen, und zwar in Lin- Worcestershire . . . . 30 9>/s 3
colnshire, im Bau. Neu zu- Nord-Staffordshire . . . 19 9 SQI, ; 3
gestellt wurden am Ende des ‘Ii":rsltc'acsnhr?rbee”a”d oo 5 o 1, 1
Berichtsmonats 63 Hochofen. sud-Wales un F ié 15) g‘/, g
Slid- und West- Yorkshlre
1) Nach Iron Coal Tra- Shropshire.. 6 2
des Bev. 110 (1925), S. 668. Norfw ales.. . 4 3
Die dort abgedruckte Zu- G'@“ﬁ?ﬁr Sommerset,
sammenstellung fuhrt samt- =
liche britischegn Hochofen- zusammen Jan—Marz 466 2087 169/3 169 40 84 36
Dagegen V orvierteljahr 469 1992/, 17123 167 42 87 31

werke namentlich auf.
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Der Aufenhandel Oesterreichs im Jahre 19241).
Einfuhr Ausfuhr

1923 1924 1923 1924

t t t t

Steinkohle.... . 3746694 4522062 22416 6504
Braunkohle. 860793 841069 32759 13880
Koks . . .. 403131 379658 11809 19689
Briketts. 22050 25499 123 117
Eisenerz 764 735 34838 1185
Eisen und Eisenwaren

aller A 1t 99452 152208 352219 204 964

darunter:

RoOheisen .. 23065 28221 35090 37352
Alteisen, Eisenfeilspéne usw. 19272 22290 22467 10394
Ferrosilizium, -mangan- u. a.

Eisenlegierungen 6210 3172 5361 6057
Vorgewalzte Blocke,

Knuppel. 5158 6573 18219 12927
Stabeisen. 6737 23587 91497 44470
Bleche 9611 26381 20924 10748
Eisen- und Stahldraht . . . 1350 946 48492 20211
ROhren Usw......cocceiines v 12317 20 427 2648 1595
Eisenbahnschienen . 2028 1424 39499 4 476
SonstlgesE|senbahnbauzeug,

Rader, Radreifen, Achsen 1679 1035 7857 4175
Néagel und Drahtstifte . . . 614 914 11086 7 652
Konstruktionsteile . . .. 118 322 5833 1723

Italiens AuBenhandel an Bergbau- und Huttenerzeugnissen
im Jahre 19242).

Einfuhr Ausfuhr
1924 1923 1924 1923
t t t t

Steinkohlen . 7 568 822 7 653 948 189 935 136 312
Reparations-

kohlen 3651 953 1479 736 — —

11 220 775 9 133 684 189 935 136 312

Eisenerz 214 680 40 708 236 779 177 491
Manganerz 37 436 46 994 2985 5049
Alteisen. 538 460 433 671 207 246
GieRereiroh-

eisen 201 282 132 191 4 639 320
Eisenlegie-

rungen. . . 525 192 1850 7654
Rohstahl- unc

Stahlblécke 29 647 4 743 42 23
Stabeisen . 53 775 27 884 1335 946
Bandeisen unc

Draht . 7 357 3 254 905 358
Bleche roh unc

bearbeitet 66 493 41 620 759 758
Schmiedeiserne

Ro6hren 5 267 4 097 854 1023
Schienen 1105 1052 463 1430
Anderes Eisen-

bahnzeug . 356 248 756 2 189
Guleiserne

Rohren 6 490 6 681 274 118
MaschinenguB 3 136 2011 1858 1089
StahlguB . . 611 494 30 16
Schmiedestiick 1195 708 280 286
Schrauben, Nie

ten usw. 1528 1858 2 164 1345

Bergbau und Eisenindustrie Italiens im Jahre 1924.

Im abgelaufenen Jahre wurden im Vergleich zum Jahre
1913 in Italien geférdert bzw. erzeugt:

1913 1924
t t
Eisen- und manganhaltiges Eisenerz 603 116 192 800
Manganerz 1622 14 446
KUpfererz .o 89 487 8 100

') Statistik des auswértigen Handels Oesterreichs;
herausgegeben vom Bundesministerium fur Handel und
Verkehr (handelsstatistischer Dienst). Fir 1923 be-
richtigte Zahlen. Vgl. St. u. E. 44 (19241, S. 1030.

s) Nach Metallurgia ital. 17 (1925), S. 172.

Wirtschaftliche Rundschau.

45. Jahrg. Nr. 20.

1913 1924
t

Bleierz, auch silberhaltiges . 44 654 38 006
ZINKEIZ.ooiiieieicereeeeien 158 278 134 420
Eisenpyrite, auch kupferhaltig 317 334 491 000
Braunkohle, Steinkohle 701079 1067 700
RONEISEN oo 426 754 266 960
Stahl in Blécken und StahlguG . 993500 1179 200
Eisenlegierungen.......... 4700 34430
Kupfer 2091 400
Blei 21 674 20 400
Huttenkoks 498 442 150 000

W irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im April 1925,

Die Lage des Eisenmarktes wéahrend des Berichts-
monats kann man mit den Worten kennzeichnen: Schwache,
tiefgehende Unruhe und Schwierigkeiten in der Behaup-
tung der Preise. Das Nachlassen der Nachfrage dirfte in
erster Linie auf die innerpolitisch ungeklarte und geldlich
schwierige Lage Frankreichs zuriickzufuhren sein. Dazu
kommt, daB die neue Preiskonvention, der Ubrigens jetzt
alle Werke, auch Pompey sowie die Saarwerke einschliel3-
lich Réchling angehodren, den Abnehmern keine Vorteile
bietet. Die Abnehmer, die sich vor AbschluB der Kon-
vention reichlich eingedeckt hatten, kauften daher nur das
Allernotwendigste; sie rechnen mit einer Preiserméafigung,
welche die zu der Konvention zusammengeschlossenen
Werke gewdhren missen, wenn sie den Absatz in Frank-
reich wieder heben wollen. Auch das Ausfuhrgeschaft
war ruhig. Trotzdem sollen vorlaufig keine Betriebsein-
schrankungen vorgenommen worden sein, weil die Werke
noch gentigend Arbeit aus alten Auftrégen vorhegen haben.
Die geldlichen Schwierigkeiten wiirden den Werken ein
Einlagern groBerer Vorrate auch nicht gestatten. Die
Kartellverhandlungen werden weitergefiihrt. Man beab-
sichtigt, auch die reinen Walzwerke mit einzubeziehen.
Die Verhandlungen behufs Griindung eines Schienen-
kartells scheinen trotz der Schwierigkeiten, welche ins-
besondere die Quotenfrage bietet, Aussicht auf Erfolg
zu haben. Es fanden in letzter Zeit zahlreiche Bespre-
chungen zwischen den beteiligten Werken statt, die den
Wunsch erkennen lieBen, zu einem Ausgleich der noch
bestehenden Gegensédtze zu kommen. Eine Einigung ist
bei den Schienen an und fur sich leichter méglich als bei
den Ubrigen Walzerzeugnissen wegen der geringeren Anzahl
der Beteiligten.

Der Eisenerzmarkt, dessen Festigkeit zu Beginn
des Monats zu wiinschen ubriglieR, erholte sich Ende April.
Wahrend des ganzen Monats war die Zahl der Geschafts-
abschlisse ziemlich betrachtlich. Es kosteten in Fr. je t:

Lothringer Minette (32 % Fe)

2. 4. 14. 4. 30. 4.
ab Grube..oevnnne 16-17 16-17 19-20
Briey-Minette.. 22—26 22—26 22—26
Longwy-Minette.......... 14—15 14—15 15—16
Pyrenden-Hamatiterze ;8—40 38—40 4244
Pyrenden-Spateisenstein . . . 33—34 33—34 36
Normandie-Minette (50 % Fe)

fob Caen ... 32-37 32-37 32-37
Algerien-Minette (55 % Fe) cif

engl. Hafen ... 21 S 21 S 21 8

Da die Vereinigung der GieRereiroheisen-Erzeuger
ihre Preise um 10 Fr. auf 345 Fr. fir Nr. 3 P. L. mit 25
bis 3 % Si, Frachtgrundlage Longwy, erhdht hatte, kamen
in GielRereiroheisen nur wenig Geschafte zustande;
denn die Mehrzahl der GieRereien hatte sich noch im Marz
eingedeckt, um von dem Preis zu 335 Fr. Nutzen zu
ziehen. Fur das Ausland bewegen sich die Preise fur die
gleiche Roheisensorte auf 315 bis 320 Fr. ab Werk. Der
belgische Wettbewerb war stark. Der Absatz nach Deutsch-
land ist seit Einfihrung der Zollsperre erheblich zuriick-
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gegangen. In H&matit war die Nachfrage teilweise
schwach, und infolgedessen schwankten die Preise, obwohl
der niedrige Stand des Franken den auslandischen Wett-
bewerb stark behinderte. Das Geschaft nach Italien,
sonst dem gréRten Abnehmer franzdsischen Hématits,
ruhte vollkommen. In Thomasroheisen waren wenie
greifbare Mengen vorhanden. Es kosteten in Fr. je t:

GieBereiroheisen Nr. 3

2. 4. 14. 4. 30. 4.
345 335-340 345
430—435 430 430—440

In Ferrolegierungen war die Geschaftslage ruhig;
die Preise blieben fest. Es kosteten in Fr. je t:

2. 4, 14. 4.30.4.
605 605 605
870 870
1160 1160 1160
2000 2000 2000
2700 2700 2700
3000 3000 3000
2. 4. 18 4.30.4.
Ferromangan 76—80 % Mn. . . 1525—1550 1525—1550 1550
Silikomangan 20—25 % Si,
50—55% Mn. . 1670 1670 1670
20—25 % Si,
60—65% Mn. . 1800 1800 1800
Siiikospiegel 10—12 % Si, 18—20 % Mn 900 900 900
Spiegel 10—12% M n .... 530—535 530—535  530—535
, 18-20% Mn..  660—665 660—665  660—665
Ferroehrom 60 % Cr, 8—10 % C. 1920 1920 1920
» 60%Cr,6—89%C . 1980 1980 1980
60 % Cr, 4—6 %C . 2030 2030 2030

60 % Cr,2—4%C 2750 2750 2750

Ferrowolfram 80—85 % je kg 1150—12  11,50—12 11,50—12

Wahrend des ganzen Monats war der Halbzeug-
markt ruhig, aber im ganzen fest. Die meisten Werke
sind bis Ende Juni beschaftigt. Die Preise der O. S. P. M.
behaupteten sich im allgemeinen gut. Fur die Ausfuhr
stand nur wenig zur Verfigung; trotzdem boten die aus-
landischen Ké&ufer nur sehr niedrige Preise, ohne damit
jedoch Erfolge zu erzielen. Es kosteten in Fr. je t (Fracht-
grundlage Diedenhofen):

Inland: 2. 4 18. 4. 30. 4.
Vorgewalzte Blocke . 415—420 415—420 415—420
Knippel. 440—450 440—450 440—450

Platinen 460 460 460
Die Preise verstehen sich in Thomasgute; fur S.-M.-
Gute betragt der Aufschlag 50 Fr.

Ausfuhr:
Vorgewalzte Blocke . £ 53.- 5.3.- 5.2.6 bis 5.3.-
Knuppel e £ 5.6.- 5.6.- 5.5.-
Platinen.......... £ 5.8.6 5.8.6 5.7.6

Der Markt fir W alzzeug war sehr ruhig, und es
kamen nur wenig groBere Geschafte zum Abschluf. In
Tragern und Stabeisen machten die luxemburgischen
Werke lebhaften Wettbewerb. Es kosteten in Fr. je 100 kg:

2. 4. 18. 4. 30. 4.

Gewdhnlicher harter Siemens-Martin
S 140—150 140—150 140—150

Martin-Stahl...............cccc....... 150 150 150
Hochwertiger harter Siemens-Martin

STAN L 160 160 160
Hochwertiger  halbharter ~ Siemens

Martin-Stahl...........cccccooennin 145—155 145—155 145—155

Tiegelwerkzeugstahl 1. Gute . . . 840—850 840—850 840—850
Tiegelwerkzeugstahl 2. Gute . . . 540 540 540
Tiegelwerkzeugstahl 3. Gite . . . 375 375 375
Sonderstahl fur Lufthartung . . . 370 370 370
Stahl fur Einsatzhartung . . . . 180 180 180
Siliko-Mangan-Stahl...................... 175 175 175
Harter 2prozentiger Nickelstahl . . 205 205 205
Chrom-Nickel-Stahl aus dem Tiegel 390 390 390
Schnelldrehstahl 1. Gute 1100 1100 1100
Schnelldrehstahl 2. Giite.. 1400 1400 1400
Schnelldrehstaht 3. G te . 1600 1600 1600
Stahl zum Ziehen (60 mm 0) . . 115 115 115
Stahl zum Ziehen (31—59 mm 0 110 HO 110
Stahl zum Ziehen (21—30 mm 0 115 115 115
Stabeisen, vier- und sechskantig (60 m

und Mmehr). .., 125 125 125
Stabeisen, vier- und sechskantig (31 bi

59 mmund mehr)........... 130 130 130
Stabeisen, vier- und sechskantig (21 bis

30mmund mehr) ... 125 125 125

Inland: 2. 4. 14. 4. 30. 4.
Stabeisen . 515—530 515-530 515-530
Schwere Trager ~ 490—500 490-500 490-500

tVirtschaftliche Rundschau.
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2. 4. 14. 4. 30. 4.
Bandeisen . . 680 680 680
Schwere Schienen 480—495 480-495 480-495
Ausfuhr:
Stabeisen . . . £ 5.15.- 5.14.6b.5.15.- 5.13.-

Schwere Trager £ 5.8.7b.5.11.6 5.8.6b.5.11.6 5.7.6b.6.8.

Der Blechmarkt war wahrend des groBten Teils des
Monats ruhig; Ende April nahm er einen gewissen Auf-
schwung. Die von der Vereinigung der Blechwalzwerke
ergriffenen MaRnahmen haben in die auslédndische Ein-
fuhr Verwirrung gebracht. Die Verkaufspreise wurden
namlich festgesetzt unter Beriicksichtigung der Versand-
kosten bis zum Empfangsort und gleichzeitig unter Be-
ricksichtigung der Lieferméglichkeiten des auslédndischen
Wettbewerbs zu demselben Ort. Eine Folge dieser MaR-
nahme ist, daB im Norden und in dem Bezirk um Paris
die Preise der Vereinigung um 4 bis 7 Fr. je 100 kg unter
denen des Auslandes liegen. Fir die Ausfuhr behaupteten
Grobbleche ihre Haltung; Mittelbleche lagen ziemlich fest,
nur nach Feinblechen war keine Nachfrage. Grobbleche
kosteten 700—750 Fr. je t, Mittelbleche 850—900 Fr. und
Feinbleche 1020—1070 Fr.

Auf dem Drahtmarkte herrschte Ruhe. In den
ersten 14 Tagen lag Walzdraht fest, nachdem schwachte
er sich unter dem EinfluR des deutschen Wettbewerbs ab.
Walzdraht kostete durchschnittlich 600 bis 620 Fr. je t.
Fur Ausfuhrgeschafte betrugen die Preise 6.12.6 bis
6.15.- £.

Die erhdhten Preise fir Schrott machen jede Ge-
schéaftstatigkeit unmdglich. Es kosteten in Fr. je t:

2. 4. 14. 4. 30. 4.
GulBbruch...... 320-330 320-330 320-330
Eisenspane........ 160—170 160-170 160-170
Stahlspane.......... 140—150 140—150 140—150
Alte Stahlschienen 270-280 270—280 270—280
Alte Schweil3eisenschienen 340—360 340—360 340—360

Die franzosische Regierung soll eine Jahresmenge von
250 000 t Schrott fir die Ausfuhr nach Italien, Belgien
und England freigegeben haben. Innerhalb dieser Mengen
mifRten allerdings die Lieferungen nach Italien, das als
groRter Schrottabnehmer Frankreichs anzusehen ist, in
Zukunft erheblich eingeschrankt werden. Es ist zu ver-
muten, dall bei AbschluR des Handelsvertrages mit
Deutschland auch fir dieses Land das Ausfuhrverbot fur
eine festzusetzende Menge aufgehoben wird.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes

im April 1925.

Der Eisenmarkt, der zu Beginn des Monats noch
ziemlich widerstandsfahig war, schwéchte sich fortgesetzt
ab, besonders in Stabeisen und Walzdraht. Der Riickgang
der Preise erschwerte die an sich schon schwierige Lage
der Huttenwerke, die sich in bestimmten Fallen gezwungen
sahen, unter Selbstkosten zu verkaufen. Seit dem 15. Ja-
nuar sind die Preise im Durchschnitt um 35 Fr. je t ge-
fallen. Der auslédndische Wettbewerb lbte einen wachsen-
den Druck auf den Ausfuhrmarkt aus und zwang so die
belgischen Erzeuger, ihre Preise herabzusetzen, um Auf-
trédge hereinzubekommen. In der zweiten Halfte des
Monats erreichte die Krise ihren Hohepunkt. Die Aussicht
auf Sinken der Lohne sowie der Kohlen- und Kokspreisel)
machte die Kaufer in ihrer Haltung noch unentschiedener.
Die Nachfrage war gleich Null, und die Preise standen nur
auf dem Papier. Der groRere Teil der Werke befand sich
in der Notlage, seine Hochdfen zu dampfen. Mehr als ein
Werk arbeitete mit Verlusten, da die Léhne zu hoch stan-
den. Hinsichtlich des ausldndischen Wettbewerbs muf
vermerkt werden, dalR die Mehrzahl der lothringischen
Werke neben den luxemburgischen auf dem belgischen

* Inzwischen hat das Kokssyndikat den Preis fir
Hochofenkoks mit Gultigkeit vom 1. Mai an von 140 Fr.
auf 135 Fr. je t herabgesetzt. Ebenso hat die Kohlen-
verteilungsstelle die Preise vom 1. Mai an herabgesetzt, und
zwar fur Kokskohle um 5 Fr., fur Gasflammkohle um
2 Fr. und fur halbfette Schmiedekohle und Stickkohle
um 5 Fr. je t.
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Markt erschienen sind, infolge des Mangels an Auf-
tragen auf dem inlandischen franzésischen Markt. Die
lothringischen Hutten druckten besonders die Preise im
Blechgeschéft.

Der Markt fir GieBereiroheisen, der zu Beginn
des Monats fest war, schwéchte sich spater leicht ab, blieb
jedoch zufriedenstellend. Die ausldndischen, besonders
die englischen Angebote waren zu Ende des Monats
zahlreich. In Thomasroheisen waren fast keine greif-
baren Mengen vorhanden. Man bemerkte franzésische
Angebote fiir phosphorarmes Roheisen. Es kosteten in Er.
je t (frei inlandischer Bestimmungsort bzw. fob Ant-
werpen) :

Belgien: 2. 4. 14.4. 30.4.
Giel3ereiroheisen 111 360—365 350—355 350
Thomasroheisen Gite O. M. 340—345 335—340 340

Luxemburg:

GielRereiroheisen 111 360—365 350—355 350
Thomasroheisen Gite O. M.  340—345 335—340 335

Der Halbzeugmarkt behauptete seine Haltung
wéhrend des ganzen Monats, obwohl sich Ende April eine
leichte Preissenkung bemerkbar machte. Es waren nur
verhaltnisméaRig wenig Huttenwerke auf dem Markt, die
im allgemeinen ihre Preise behaupten konnten. Die eng-
lischen Kaufer drickten durch auferordentlich niedrige
Preiswunsche auf den Markt. Der Verbrauch erteilte
seine Auftrage je nach den Bedirfnissen, so dal prompte
Lieferung moglich war. Es kosteten frei Bestimmungsort
(Thomasglte):

Belgien: 2. 4. 14. 4. 30. 4.
Vorgewalzte Blocke .. £ 5.3.- 5.5.- 5.2.-
Knuppel . £ 56.- 55.6 54.-
Platinen £ 5.8.6 5.7.6bis5.8.- 5.6.-

Luxemburg (Fr. je t):

Vorgewalzte Blocke . . 480—485 480—485 470—475
Knippel 500-505 505-510 495-500
Platinen 515-520 520-525 510-515

Der SchweiBeisenmarkt war sehr gedriickt, Ge-
schéafte kamen nur wenig zustande. Die Lage der Hutten-
werke ist schlecht, sowohl wegen des Mangels an Auf-
tréagen und wegen der niedrigen Preise als auch wegen der
Hohe der Schrottpreise und Léhne. Es kosteten

Inland (Fr. je t): 2. 4. 14. 4. 30. 4.
Schweilleisen Nr. 3. . 605 590 570—580
Ausfuhr:
SchweiBeisen Nr. 3. .£ 6.-.-bis6.2.6 6.-.- 5.16.-

In der ersten Aprilwoche war der W alzzeugmarkt
widerstandsfahig, und die im allgemeinen gut beschéftigten
Huttenwerke behaupteten ihre Preise. Der auslandische
Verbrauch hatte ernstlichen Bedarf und deckte ihn auch.
Hinsichtlich des auslédndischen Wettbewerbs sah sich nur
Walzdraht infolge des deutschen Wettbewerbs gedrickt.
Der luxemburgische Wettbewerb setzte seine etwas hdheren
Preise auf die Héhe der belgischen herab. Mitte April rief
das plotzliche Erscheinen der Lothringer Hitten auf dem
Markt einen Preissturz hervor. Die schlechte Verfassung
des franzdsischen Marktes war die Ursache fur das lawinen-
artige Anschwellen lothringischer Angebote. Die luxem-
burgischen Werke machten auBerdem, um ihre Auftrags-
bestande zu erganzen, Zugestandnisse. Angesichts dieser
Lage erklarten die belgischen Industriellen, daR die Preise
nicht unter £ 5.10.- sinken konnten; sie wirden lieber
ihre Werke schlieRen, als zu Verlusten arbeiten. Es kosteten
in Fr. je t frei Bestimmungsort oder fob Antwerpen:

Belgien: 2. 4. 14. 4. 30. 4.
Stabeisen (Inh) . 555-565 540-545 530-535
Stabeisen

(Ausfuhr) £5.14.6b.5.15.- 5.13.6 5.12.-b.5.13.-
Trager (Inland) . 535-545 525-530 520-525
Tréager (Ausf.). £ 5.8.-b.5.12.- 5.8. b.5.10.- 5.7.-b.5.7.6
Drahtstabe £ 6.15.- 6.12.6 6.10.-b.6.12.6
Zaineisen . £ 6.7.6 6.5.- 6.2.6b.6.5.-
Walzdraht (Inl.) 625 610 610
Walzdraht

(Ausfuhr) . £ 6.16.-b.6.17.-6.11.-b.6.12.- 6.7.6
Bandeisen . . . 750 725—750 700—725

Wirtschaftliche Rundschau.

45. Jahrg Nr. 20.

Kaltgewalztes 2. 4. 14. 4. 30. 4.

Bandeisen 1100—1125 1050—1075  1025—1050
Runder Draht

(Inland) 1075-1100 1050-1075 1025-1050
Runder Draht

(Ausfuhr) 900-925 875-900 875
Viereckiger Draht

(Inland) 1100-1125 1075-1100 1050-1075
Viereckiger Draht

(Ausfuhr) 925-950 900-925 900
Sechseckiger Draht

(Inland) 1175-1200 1150-1175 1125-1150
Sechseckiger Draht

(Ausfuhr) 1000-1025 975-1000 975

Luxemburg:
Stabeisen £ 5.15.- 5.13.6 5.12.6
Tréager £ 5.8.6b.5.10.- 5.8.-b.5.10.- 5.7.6
Walzdraht . . £ 6.16.-b.6.17.- 6.12.6 6.19.-
Drahtstabe . . £6.17.6b.7.-.- 6.12.5b.6.15.-6.10.-b-6.12.6

Auf dem Drahtmarkte war wéahrend des gréReren
Teils des Monats die Lage der Werke zufriedenstellend,
dank groRerer Auftragserteilungen. Ende April war die
Haltung schwacher, und die Nachfrage ging zuriick, ange-
sichts von niedrigen Kaufangeboten der Engldnder. Es

kosteten in Fr. je t: 24 u 4 N4

Drahtstifte....cccovervrrinnnns 900 900 850—900
Geglihter Draht . . . . 950 950 900—950
Blanker Draht......cc...... 850 850 800—850
Verzinkter Draht . . . . 1100 1100 1050—1100
Stacheldraht......ccccovevvinnen. 1250 1250 1200—1250

Der Blechmarkt war bis Ende April sehr wider-
standsfahig; infolge des plotzlichen Erscheinens der
Lothringer Werke auf dem Markt, die, um Auftrége zu
erhalten, in starkem Mafe die Preise druckten, insbeson-
dere in Grob- und Mittelblechen, schwéchte er sich aber
zuletzt ab. Feinbleche, polierte und verzinkte Bleche
leisteten starkeren Widerstand. Es kosteten in Fr. je t:

Thomasbleche,

5 mm und mehr ' 2. 4. 14. 4. 30. 4.

(Inland) 670-675 670- 675 665- 675
Thomasbleche,

5mm und mehr

(Ausfuhr) £ 7.-.- 7.-.- 6.17.-b.6.1>" -
Bleche:

3 mm 740- 750 740-750 715- 725

2 mm 840—850 815-825 800-820

li/2 mm . 940-950 915-925 900-920

1 mm . 1000-1025 975-1000 965-975

5/10 mm . 1140-1145 1120-1125 1100-1125
Polierte Thomas-

bleche . . . . 1475-1500 1475-1500 1450-1475
Verzinkte Bleche

1mm ... 1675-1700 1675-1700 1650-1675

8/10 mm 1775-1800 1775-1800 1770-1775

5/10 mm 2225-2250 2225-2250 2200-2225

Der Schrottmarkt lag sehr schwach, und trotz des
Sinkens der Preise wurden nur wenig Geschéfte abge-

schlossen. Es kosteten in Fr. je t:

2. 4, 14. 4. 80. 4.
Martinschrott 295—300 300-305 290-295
Hochofenschrott 265-270 265-270 260—265
Drehspane........... 210—215 215-220 210-215
la Werkstattenschrott  365- 375 360- 370 360-370

Hinsichtlich der Arbeiterléhne wurde folgender Be-
schluR der Arbeitgeber von den Arbeitern angenommen:
Die am 1. April in allen Huttenwerken von Charleroi und
dem Zentrum festgesetzte Lohnherabsetzung um 5 %
wird beibehalten und ein Kredit gewahrt bis zum Ab-
schlufl einer Untersuchung Uber die Frage, ob die Lage
des Eisenmarktes seit Januar 1925 unverandert geblieben
ist oder ob sie sich im Sinne einer Besserung oder einer
Verschlechterung gedndert hat. Ist sie unverandert ge-
blieben, so erhalten die Arbeiter die 5 % wieder bewilligt;
wenn sie sich dagegen verschlechtert hat, so wird der
Lohnabzug von 5 % vom 1. April an durchgefuhrt.
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Rohren-Verband und Rohrenhéndler. — Der vor
kurzem auf die Dauer von sieben Jahren gegriindete
Béhren-Verband, der den gesamten Verkauf, die Abrech-
nung mit den Lieferern und Abnehmern regelt, hat mit,
gutem Erfolg auch diejenigen Schwierigkeiten Gberwunden,
die auf dem Gebiet des Réhrenhandels in die Erscheinung
traten. Nach langwierigen, vom 4. bis 6. Mai 1925 dauern-
den Verhandlungen zwischen dem Ro&hren-Verband und
einer groRen Anzahl von Handlern sind fur Stiddeutschland,
Rheinland-Westfalen und Norddeutschland Handels-
vereinigungen zustande gekommen. Ebenso wie der
Rohren-Verband gelten diese Héandlervereinigungen fur
die Dauer von sieben Jahren. Durch diese Handelsvereini-
gungen werden in Rheinland-Westfalen etwa 45, in Nord-
deutschland 65 und in Suddeutschland 45 bis 50 Handler
erfat, und zwar zahlen diese Héandler sowohl zu dem
Werkshandel als auch zum freien Handel. Die Tatsache,
daR es hier gelungen ist, zum ersten Male die Belange des
freien Handels und des Werkshandels zu vereinigen, ver-
dient besondere Beachtung. Es ist ein sichtbares Zeichen
fur die Bestrebungen des Rohren-Verbandes, entgegen
den hé&ufiger in der Presse zum Ausdruck gekommenen
Befurchtungen dem freien Inlandshandel diejenige Stellung
in der Handelsorganisation einzurdumen, die ihm zu-
kommt. In Zukunft werden auf dem Réhrenmarkt sowohl
der Werkshandel als auch der freie Handel auf gleicher
Grundlage weiter verkaufen. Beide sind in gleicher
Weise durch hohe Vertragsstrafen an die vom Verband
festgesetzten Verkaufspreise gebunden. Bei der Preis-
gestaltung wird der Réhren-Verband bestrebt sein, seinen
Mitgliedswerken zu einigermaBen auskémmlichen Preisen
zu verhelfen. Anderseits wird der Rohren-Verband scharf
dartber wachen, daR der von ihm festgesetzte Verbraucher-
preis durch Zwischengewinn des Handels nicht in will-
kurlicher Weise verteuert wird. Der Handel soll sich an
die vom Verband festgesetzten Zuschlage unter allen Um-
stdnden halten. AufRerdem ist aber dafiir Sorge getragen,
dal auch der Handel sein Rohrengeschaft wieder mit an-
gemessenem Nutzen betreiben kann.

Ein weiterer wichtiger Gesichtspunkt muf3te bei Bil-
dung der Handlervereinigungen ebenfalls im Auge behalten
werden: die Erlangung méglichst grofier, geschlossener
Auftrédge, um dadurch eine auch fir die Volkswirtschaft
durchaus wiinschenswerte Verbilligung der Betriebsweise
bei den Werken zu erreichen. Zu diesem Zwecke wurde
vorgesehen, daB, ohne den kleineren und mittleren Handel
auszuschalten, die Auftrdge dem Verb&nde durch nicht
zu viel Kanéle zugefiihrt werden. Dabei konnte das Ziel
mit verfolgt werden, das Geschéaft, dessen sich in den
letzten Jahren vielfach sogenannte Inflationshandler
bemachtigt hatten, wieder mehr auf den rechtmafigen
Handel Uberzuleiten. Von den Vereinbarungen ist als
wesentlich noch die Verpflichtung der der Handlervereini-
gung angehdrenden Handler hervorzuheben, keine Ware
aus dem Ausland zu beziehe n und zu verkaufen.

*
* »

Der Réhren-Verband hat mit sofortiger Wirkung
eine Ermé&aRigung der Rabatte fur Gas- und
Siederdhren vorgenommen, die fir Gasrbhren eine
Verteurung bis um 31/2°/0 netto ausmacht.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — Die Lage
des Saar-Eisenmarktes hat sich wenig verandert. Die
Nachfrage aus Deutschland halt an. Zum Zwecke der Auf-
rechterhaltung der Verbindung mit den Abnehmern und
um Betriebseinschrankungen bzw. Stillegungen zu ver-
meiden, nehmen die Saarwerke unter Tragung des deut-
schen Eingangszolles laufend Auftrdge von dort herein.
Wenn es sich hierbei auch vorlaufig nicht um Mengen von
Bedeutung handelt, so wird doch der stiddeutschen Kund-
schaft hiermit, geholfen, die ihre Wiinsche den Betriebs-
bedingungen der Werke stets anzupassen in der Lage
ist. Die Vereinbarungen der Saarwerke mit dem franzo-
sischen Kartell haben keinen Vorteil gebracht. Die Liefe-
rungen nach Frankreich sind eher geringer geworden.
Nur in Féllen kirzerer Lieferzeit sind den Saarwerken
einige Auftrdge von dort zugefallen. Die Nachfrage aus
dem Auslande hat sehr nachgelassen angesichts der allge-
mein gedrickten Stimmung auf dem Weltmarkte.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Die Zollverhandlungen beziglich des Saargebietes
ind noch nicht weitergekommen. Eine Klarung dirfte
auch erst mit AbschluR der zwischen Frankreich und
Deutschland inzwischen wieder aufgenommenen Verhand-
lungen erfolgen. Die Gutertarife der Saarbahnen sollen
um 7 % erhoht werden. Diese Erhéhung wird sich nicht
auf den Verkehr mit Frankreich beziehen, wohl aber fir den
gesamten Binnenverkehr und den Verkehr mit Deutsch-
land in Frage kommen. Die hiesigen Wirtschaftskreise
haben Einspruch gegen diese Absicht der Saarregierung
erhoben angesichts der sich ohnehin durch die Auswirkung
der Zollabschnirung vom Reiche eingetretenen unwirt-
schaftlichen Lage, ohne aber wohl einen Erfolg zu erzielen.

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Die leichte
Besserung, die sich zu Ende des Jahres 1924 in der sonst
gedriuckten Lage der Eisenindustrie durch gesteigerte
Kauflust und etwas festere Preise bemerkbar machte,
hielt zun&chst im Januar 1925 noch an. Aber schon im
Februar trat wieder eine Abschwédchung der Geschéfts-
lage ein. Auf dem Inlandsmarkte herrschte bei gesteigertem
Wettbewerb des Auslandes geringere Nachfrage, und die
VerkaufStatigkeit nach dem Auslande, insbesondere nach
GroBbritannien und Frankreich, ging zuriick. Die Her-
stellung von Roheisen, Stahl und Walzwerkserzeugnissen,
die seit November 1924 bis Januar 1925 einen allméhlichen
Rickgang aufgewiesen hatte, nahm zwar im Februar
etwas zu, blieb aber im allgemeinen nicht unerheblich
hinter den Zahlen der gleichen Vorjahrszeit zuruck. An
Betriebseinrichtungen waren vorhanden:

Anzahl der Oefen und Herde
davon in Betrieb

Gesamtzahl 1. Febr. 1. Nov. 1. Febr.
1924 1924 1925
Hochéfen....venens 128 62 45 42
Lancashire-Frischfeuer 183 76 67 66
Bessemerbirnen . . . 18 10 11 8
Martinéfen............... 82 47 38 40
Elektrische und
Tiegelstahlofen . . 27 11 12 12
Erzeugt wurden:  Monats-
durch- Nov. Dez. Jan. Febr.
schnitt 1924 1924 1925 1925
1924
t t t t t
Roheisen 42 30039 100 37 700 31 800 34 300
Halbzeug . . . . 45 10043300 41 700 37000 41 800
Walz- und Schmied-
eisen, Stahl . 27 60025 400 22 300 25500 30900

Die Ausfuhr von Roheisen, Rohstahl und Walzwerks-
erzeugnissen zeigte im Januar und Februar 1925 eine ver-
héltnismalRig starke Abnahme, die Einfuhr dagegen eine
Zunahme. Die Ausfuhr von Eisenerz war im Jahre 1924
mit 5948 000 t die grofte seit 1915, was vor allem dem
Anschwellen der Ausfuhrmengen im Juli bis Oktober 1924
zuzuschreiben ist. Seitdem verminderten sich die ausge-
fuhrten Mengen wieder, blieben jedoch zufriedenstellend.
Es wurden ein- bzw. ausgefuhrt:

Eiufuht Ausfuhr
Bob- anderes Erz Roh- anderes
eisen Bisen : eisen  Bisen
t t t t t
Jan.—Febr. 1923 3877 18 392 763 658 8129 15 128

Jan.-Febr. 1924 4567 22 932
Jan.-Febr. 1925 5171 27 181

326 018 13399 26 925
1080 665 8083 24061

Die Preise betrugen Ende Maéarz 1925 fur Roheisen
(mit héchstens 0,015 % Schwefel und 0,025 % Phosphor)
33,34 $ fur die engl. Tonne zu 1018 kg, fob Ausfuhrhafen:

Knuppel mit 0,45 % Kohlenstoff-

gehalt . . .. 240—290 Kr.
Walzdraht, «nehr als 0,45 % fur die

Kohlenstoffgehalt............ 270—320 , eml/t, frei
Martinstabeisen, Grundpreis . 185—200 ,, Wagen

Lancashire-Stabeisen, Grundpreis 290

Die Eisen- und Stahlindustrie ist bei der Regierung
dahin vorstellig geworden, die Eisenzélle um rd. 60 % zu
erhéhen. Sie begrindet dies mit dem starken auslandi-
schen Wettbewerb, insbesondere der Lander mit schwacher
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Wéhrung, und der allgemeinen Preissteigerung auf dem
Inlandsmarkt.

Aus der italienischen Eisenindustrie. — Auf dem
Kohlenmarkte zeigt sich eine stets zunehmende Nei-
gung der italienischen Verbraucherkreise, ihren Kohlen-
bedarf in Deutschland zu decken. Der EinfluR dieser
Tatsache auf den englischen Kohlenhandel macht sich in
erhéhtem Angebot bei geringerer Nachfrage und in einem
Sinken der Kohlenpreise deutlich bemerkbar. So ist nach
Mitteilung im ,,Sole* vom 29. April das in Cardiff be-
findliche Einkaufsbureau der italienischen Staatseisen-
bahnen aufgeldst, die italienischen Angestellten sind in
ihre Heimat zurtickgerufen und die englischen entlassen
worden. Vor dem Kriege wurden von dieser Behorde
allein etwa 2,5 Mill. t Kohle jahrlich in England eingekauft,
die nunmehr in Deutschland eingedeckt werden sollen.
Die Kohlenpreise haben sich wie folgt gesenkt:

in Lire je t frei
Wagen Genua:

Cardiff erste Sorte 220—220

Cardiff zweite Sorte

Newport erste Sorte

Gaskohle erste Sorte

Gaskohle zweite Sorte..

Watson Splint

Hamilton Splint Best...

Hittenkoks 240

In den Hittenwerken zeigt die Beschaftigung gegen
den Vormonat fast noch eine Erhdhung; trotzdem sind
die Preise der Walzeisenerzeugnisse noch unverandert
geblieben.

Von der allgemein gunstigen Wirtschaftslage Italiens
zeugt auch eine Gegeniiberstellung der Ein- und Ausfuhr-
zahlen zwischen Deutschland und Italien. Wahrend im
Jahresmittel vor dem Kriege die Einfuhr aus Deutschland
nach Italien 563 Mill. Lire (etwa 17 % der gesamten
italienischen Einfuhr) und die Ausfuhr aus Italien nach
Deutschland 315 Mill. Lire betrug (etwa 15 % der ganzen
Ausfuhr), machte im Jahre 1924 die Einfuhr aus Deutsch-
land nach Italien 1519 Mill. Lire (8 % der ganzen Einfuhr,
die Ausfuhr aus Italien nach Deutschland 1565 Millionen)
aus (11 % der ganzen Ausfuhr). Dies ergibt also eine
AKktivitat zugunsten der italienischen Ausfuhr von 45 Mill.
Lire.

Unter Einsetzung der Geldentwertung zeigt somit
die Einfuhr nach Italien eine Verminderung um etwa
40 %, die Ausfuhr dagegen aus Italien nach Deutschland
eine Erhéhung um etwa 12 %. Daher stammt auch die
groRBe Bedeutung, die hier allgemein den augenblicklichen
Verhandlungen Uber das neue Zollabkommen beigelegt
wird.

Ein weiteres recht klares Bild der glinstigen Entwick-
lung der Eisenindustrie zeigen die Geschaftsberichte, die
samtlich ganz ansehnliche Gewinne zur Verteilung Vor-
schléagen :

Societa Italiana Ernesto Breda, Mailand
(Gesellschaftskapital 100 Mill. Lire). — Das Unternehmen
entwickelte sich in den 25 Jahren seines Bestehens aus
kleinen Anfangen zu einer der groéRten italienischen Ma-
schinenfabriken, die aber auch als Huttenwerk ganz an-
sehnliche Stahl- und Walzwerksanlagen besitzt. Besonders
diese Huttenwerksanlagen wurden in letzter Zeit sorg-
faltig ausgebildet und erweitert. Der Reingewinn betragt
etwa 11,6 Mill. Lire, woraus 10 % Gewinn zur Verteilung
gelangen.

Terni, Societd per I’Industria e I’Elettricita,
Rom (Gesellschaftskapital 350 Mill. Lire). — Das abge-
laufene Jahr zeichnete sich durch einen ungestdrten ruhigen
Betrieb aus, der eine glnstige Weiterentwicklung aller
Abteilungen gestattete. Angesichts der starken Nachfrage
nach Walzerzeugnissen wurde die Anlage eines neuen
Stahlwerkes und eines Betriebes zur Herstellung von
WeiBblechen beschlossen. Durch Angliederung der
Societd Italiana Ammoniaca Sintetica erfuhr das Fabri-
kationsprogramm eine betrachtliche Erweiterung. Die
Bilanz schlieft mit einem Reingewinn von etwa 17,9 Mill.
Lire ab.

Buchbesprechungen.
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Ansaldo-Cogne, Soc. Anonima, Turin (Gesell-
schaftskapital 150 Mill. Lire). — Die Gesellschaft war am
21. Juli 1923 neu gegrindet worden, das erste Betriebs-
jahr schlo? mit dem 31. Dezember 1924. Dieses Jahr war
ausgefullt mit Vorbereitungsarbeiten zur Aufnahme des
regelmafRigen Betriebes, Ausbau und Erweiterung der be-
stehenden Wasserkraftanlagen, der Erzgruben in Cogne
und Fertigstellung der mechanischen Beférderung der Erze
von Cogne nach Aosta zu dem weiterverarbeitenden Hit-
tenwerke. Im Laufe dieses Jahres dirfte wohl mit der
Aufnahme des regelmaBigen Huttenbetriebes in Aosta zu
rechnen sein.

Giuseppe e Fratello Redaelli, Soc. An,
Mailand (Gesellschaftskapital 32 Mill Lire). — Aus dem
etwa 2,84 Millionen betragenden Reingewinn kommen
8 % Gewinn zur Verteilung.

Soc. An. Acciaierie e Ferriere di Novi Ligure
(Gesellschaftskapital 24 Mill. Lire). — Der erzielte Rein-
gewinn betragt etwa 2,5 Mill. Lire, eine bisher noch nie-
mals bei der Gesellschaft erreichte Ziffer; es werden
62/3% Gewinn verteilt.

La Magona d’ltalia, Soc. Anonima, Florenz
(Gesellschaftskapital 20 Mill. Lire). — Im abgelaufenen
Jahr wurde ein neues Feinblechwalzwerk in Betrieb ge-
nommen. Der Reingewinn betrug fast 5 Mill. Lire, aus
welchem 15 % Gewinnanteil verteilt wurden.

Vom englischen WeiRblechmarkt. Aus London wird
uns geschrieben: Der britische WeiBblechmarkt ist durch
die unerwartete Ankiindigung, daR die Sudwales-Weil3-
blech-Preiskonvention (South Wales Tinplate Stabili-
sation Price Scheme) aufgehoben worden ist, und daB alle
Werke zu beliebigen Preisen verkaufen dirfen, in Verwir-
rung geraten. Einige Zeit vorher bestand grofer Wett-
bewerb zwischen den unabh&ngigen Werken und den
Werken, die durch die Stdwales-WeiBblech-Vereinigung
verkaufen. Diese Vereinigung nimmt fur sich in Anspruch,
die Verkaufsabmachungen von ungefahr 50 % der Indu-
strie zu Uberwachen. Gleichzeitig waren alle Werke in
Siidwales, mit Ausnahme der Melingriffith-WeilRblech-
Werke, der Preiskonvention angeschlossen, die im Ok-
tober 1922 zustande gekommen war. Auf Grund der Ver-
einbarung gewahrten die Stahlwerke von Sidwales allen
WeilRblechherstellern einen Nachlaf3, die ihre Preise nach
den Richtlinien des Preisfestsetzungs-Ausschusses be-
mafRen. Kirzlich haben unter dem Druck des Wettbe-
werbs die WeilRblechhandler zu Preisen verkauft, die bis
zu einem Schilling je Kiste unter den festgesetzten Preisen
lagen; es ist daher verstandlich, wenn die Stdwales-WeiR3-
blech-Vereinigung zu Anfang Mai den BeschluRR gefal3t hat,
von der Preiskonvention zurlickzutreten, nachdem sie
festgestellt hatte, daR die Erzeuger, die nicht durch
ihren Verband verkauften (die Besitzer der unabhangigen
Werke), das Preisabkommen gebrochen hatten. Diese
EntschlieBung wurde in einem Rundschreiben des Vor-
standes den Mitgliedern mitgeteilt. Es sind jedoch binnen
kurzem Versammlungen der Fabrikanten geplant, in wel-
chen die Lage erneut beraten werden soll; aber gegen-
wartig erscheint es unwahrscheinlich, da die Preis-
konvention wieder zustande kommt. Die gegenwartigen
Marktpreise fir WeiRblech lassen sich nur mit Schwierig-
keiten angeben; im allgemeinen betragen sie 21 S.

Buchbesprechungen.
Arbeitskunde.  Grundlagen, Bedingungen und Ziele der
wirtschaftlichen Arbeit. Unter Mitw. von O. Biener
[u. a.] hrsg. von Johannes Riedel. Mit 35 Abb. im
Text und auf 2 Taf. Leipzig u. Berlin: B. G. Teubner
1925. (V, 364 S.) 8°. 13 G.-J6, geb. 15 G.-M.

Das Werk befaRt sich in einer groBen Reihe von Auf'
Séatzen mit dem gesamten Gebiet der Arbeitskunde. Es
sind drei Hauptabschnitte zu unterscheiden. Im ersten
wird die gegenwartige Lage des Arbeitslebens geschildert.
Ausgehend von der Geschichte der Arbeit wird Uber eine
Beschreibung des Arbeitserlebnisses hinweg die arbeits-
hygienische Wirtschaftsentwicklung und gesundheitliche
Lage der Gegenwart nebst den Auswirkungen des Arbeiter
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Schutzes und der gewerblichen Gesundheitspflege be-
handelt. Den SchluB dieses ersten Abschnittes bilden
Aufsatze Uber Psychotechnik, Sozialpolitik und Arbeits-
recht sowie Uber wissenschaftliche Betriebsfihrung. Der
zweite Hauptabschnitt erdrtert die arbeitswissenschaft-
lichen Hauptgesetze, und zwar die anatomischen, physio-
logischen und psychologischen Grundlagen, sowie die
gesundheitliche Gestaltung der Arbeit. Der dritte Teil
bringt die einzelnen Probleme der Arbeitskunde, wie
z. B. die Wirkung der Umwelt in der Arbeit, die Arbeits-
bewegungen, Berufsarbeit und Freizeit in gesundheit-
licher Beziehung und ihren kulturellen Zusammenhéangen,
ferner Erziehung, Schule und Lehre. Diesen Fragen sind
Sonderabhandlungen tber Arbeitslohn, Arbeitsmittel und
Arbeitszeit angefugt. Den Schluf des Buches bildet eine
Beschreibung der bei der Arbeitsuntersuchung benutzten
Verfahren und Hilfsmittel.

In dem umfangreichen Werke ist zum ersten Male der
Versuch gemacht worden, das gesamte Gebiet der Arbeits-
kunde maglichst erschépfend und einheitlich zu behandeln.
Der Herausgeber hat sich bemiiht, die groRe Anzahl der
einzelnen Aufsdtze zu einem einheitlichen Ganzen zu-
sammenzufassen. Einmal infolge des Umfanges des Ge-
bietes, das sieh nicht so ohne weiteres erschopfend be-
handeln 1aRt, sodann aber auch wegen der groRen Zahl
der Mitarbeiter kann der Versuch nur als bedingt gelungen
bezeichnet werden. Die Anordnung des Buches sowie die
der einzelnen Aufsétze ist im tbrigen als gut zu bezeichnen.
Da sieh das Buch nach den eigenen Worten der Einleitung
an Unternehmer, Betriebsleiter, Organisatoren, Wirt-
schafts- und Sozialpolitiker, Arbeiter, Betriebsrate, Ge-
werkschaftsfiihrer usw. wendet, lag eine rein sachliche
Betrachtung der behandelten Gebiete wohl von vorn-
herein im Sinne des Herausgebers. Manche Abteilungen
lassen es jedoch an dieser Sachlichkeit fehlen, sie sind als
teilweise, gelinde gesagt, parteilich abzulehnen, so z. B.
der Aufsatz von Dr. jur. et phil. Rosenstock, dessen
Ausfuhrungen Uber den Achtstundentag ebenso bean-
standet werden mussen wie seine Ansichten Uber ,,Kaser-
nierungsmethoden“ gegenliber der Arbeiterschaft am
Schlusse seines Aufsatzes.  Ferner muf}, wenigstens fur
die mir bekannte Huttenindustrie, die von Dr. med. Prof.
Koelsch in seinem Aufsatze ,,Arbeitshygienische Wir-
kungen der Wirtschaftsentwicklung®, gelegentlich seiner
Schilderung der zermirbenden Wirkung der heutigen
Arbeitsanspannung, angezogene amtliche Zahl, nach der
in funfzehn Industriegruppen der Anteil der Arbeiter tber
vierzig bis sechzig Jahre an der Gesamtbelegschaft nur
27 % betruge, dahin richtiggestellt werden, daB auf einem
mir bekannten grofRen Hittenwerke die Zahl der Arbeiter
Uber vierzig Jahre 38,5 % betragt, ein Anteil, der auch
von den meisten anderen Hittenwerken ungeféhr erreicht
werden durfte. Dr. phil. Preller kann der in seinem Auf-
satz ,,Beruf und Freizeit in ihren kulturellen Zusammen-
hangen“ ge&uferten Ansicht, daR die Verklrzung der
Arbeitszeit nur hebend auf den Kulturstand der Arbeiter
einwirke, nicht durchweg beigepflichtet werden. Man
hat ja gerade hier im Industriegebiete wohl genligend Ge-
legenheit gehabt, zu beobachten, wie die viele freie Zeit
in den ersten Nachkriegsjahren von dem grof3ten Teile
der Arbeiter benutzt wurde (Besuch der Volkshochschule!).
Weitere Beanstandungen, die eine &hnliche Kritik heraus-
fordem, lieBen sich ohne Mihe anfiihren.

Wegen der Fulle neuer Gedanken und fesselnder
Gesichtspunkte, die von manchem der Verfasser gebracht
werden, aber auch wegen der vielen Ansichten, die einen
gegensatzlichen Standpunkt hervorrufen werden, ist das
Buch einem eingehenden Studium zu empfehlen.

2)t.="ng. W. Asthower.

in der Technik. Mit
Berlin: V.-D.-1.-
Geb.

Thun, R., Ingenieur: Der Film
103 Abb., 1 Taf. u. 40 Aufstellungen.
Verlag, G. m. b. H., 1925. (XVIII, 286 S.) 8°.
12 G.-M.

Ein wertvolles Buch, das Werk eines wirklichen Fach-
mannes Uber die Anwendung des Films auf technischem
und technisch-wissenschaftlichem Gebiete. Der Verfasser

Vereins-Nachrichten.
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hat sich zur Aufgabe gemacht, alle fur die technische
Kinematographie wichtigen Grundlagen zusammenzu-
fassen und hat diese Aufgabe in erschdpfender Weise ge-
l6st. Das Buch enthdalt eine Fille von neuen Gedanken
und Anregungen und eignet sich vorzuglich als Nach-
schlage- und Handbuch fir den Theoretiker wie fur
den Praktiker. Ein Stichworter- und Namensverzeichnis
sowie ein Schriftenverzeichnis ergénzen das Werk und
ermdglichen, sich rasch und eingehend AufschluB Uber die
Anwendungsmaoglichkeiten des Films, sei es in der tech-
nischen Forschung, sei es auf dem Gebiete der Belehrung
und der Werbung, zu verschaffen.

Der erste Teil des Buches behandelt die allgemeinen
Grundlagen der Kinotechnik in vier Unterabschnitten, der
zweite Teil erdrtert die Anwendung des Films in der Tech-
nik gleichfalls in vier Abschnitten, von denen die Teile
Uber den Film als Forschungsmittel, als Anschauungs-
mittel und Uber die Aufnahme von Filmen besonders
interessieren. SJipDQng. A. Huzel.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Sonnabend, den 23. Mai 1925, nachmittags 3 Uhr,
findet in Dusseldorf, GroRer Borsensaal des Wilhelm-
Marx-Hauses, Hindenburgwall, die

19. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses
statt mit folgender
Tagesordnung:

1. Geschéaftliches.

2. Der Stahlwerksbetrieb
Staaten von Nordamerika.
®r»Njtig. G. Bulle, Dusseldorf.)

3. Die Herstellung verschiedener
im ThomasWerk. (Berichterstatter:
E. Faust, Vélklingen.)

4. Verschiedenes.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 6. Mai 1925
an die deutschen Stahlwerke ergangen.

in den Vereinigten
(Berichterstatter:

Stahlsorten
®ipl.=Qng.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Cramer, Hans, ®r.=Qng., Betriebsing, des Bochumer Ver-
eins, Abt. Stahlindustrie, Bochum, Kaiser-Str. 31.

Dahmen, Alexander, S)i)l.=Qng., Kaiser-Wilhelm-Inst. fur
Eisenforschung, Dusseldorf, Adler-Str. 61.

Dims, Wilhelm, Ing., Direktor, Bredelar i. W.

Faust, Erich, 25tJ)D3ing., Dozent an der Bergakademie,
Clausthal a. Harz, Osterdder Str. 613.

Fischei, Herrn. A., Oberingenieur der Hahn’schen Werke,
Charlottenburg 5, Kdonigsweg 24.

Glinz, Karl, ®r.«Qng., Bergassessor, o. Prof. fir Bergbau-
Aufbereit.- u. Brikettierk. a. d. Techn. Hochschule,
Berlin-Dahlem, Im Dol 13.

Husing, Werner, ®ipl=Qng., Linke-Hofmann-Lauchham-
mer, A.-G., Riesa a. d. Elbe.

Jurgens, Karl, 2)r..Qng,, Konigshuld, Kreis Oppeln, O.-S.

Krieg, Erich, 3)i|)l.=Qng., Halle a. d. Saale, Merseburger
Str. 156.

Peters, M., Zivilingenieur, Disseldorf, Lindemann-Str. 88.

Reinhardt, Arthur, (EupuUQng., GieRereiing. des Eisenw.
Wilfel, Hannover, Hildesheimer Str. 122.

ReiR, Robert, Ing., Direktor u. Prokurist d. Fa. Otto Mans-
feld & Co., Dresden-A. 16, Comenius-Str. 12.

Réchling, Robert, Ing., Geh. Kommerzienrat, Miinchen 27,
Maria-Theresia-Str. 30.

Schauff, Erich, ®tpl.=Qng., Betriebsassistent im Feinblechw.
der Schéntaler Stahl- u. Eisenw. Peter Harkort & Sohn,
Wetter a. d. Ruhr, Rathenau-Str. 47.

Schiffer, Ludwig R., ®r.=5rtg,, Bergassessor a. D., Darm-
stadt, Dieburger Str. 199.

Scheider, Georg, Oberingenieur, Salzwerks-Direktion, Stal-
furt-Leopoldshall.

Schommer, Alfred, Geschéftsfihrer der Thyssensehen
Handelsges. m. b. H., Dusseldorf, Hohenzollern-Str. 33.

Schréder, Wilhelm, Geschéftsfihrer der Hugo Stinnes
Eisen-A.-G., Hagen i. W., Kérner-Str. 57.
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45 Jahrg Nr. 20.

Franz Wieder f.

In der Nacht zum Ostermontag 1925 verschied uner-
wartet im Alter von 57 Jahren Franz Wieder, Abteilungs-
airektor der Stahl- und Walzwerke der Fa. Fried. Krupp
A.-G. Friedrich-Alfred-Hutte in Rheinhausen, Inhaber
des Kronenordens 1V. Klasse und des Verdienstkreuzes
fir Kriegshilfe.

Der Verstorbene wurde am 8. Oktober 1867 als Sohn
des Walzwerkskonstrukteurs Franz Wieder in Steele an
der Ruhr geboren. Er besuchte zunéchst die Gewerbe-
schule zu Bochum und spéter die Oberrealschule zu Glei-
witz, O.-S. Der frihzeitige Tod seines Vaters zwang ihn,
die Schule mit dem Zeugnis fir den einjahrig-freiwilligen
Militardienst zu verlassen und sieh
in dem noch jugendlichen Alter von
17 Jahren auf eigene Fiille zu stellen.

1884 trat er als Praktikant bei der

Vereinigten Kdnigs und Laurahitte

in Konigshitte ein. Hier erkannte

man sehr bald seine besonderen

Fahigkeiten auf dem Gebiete des-

Walzwerksbetriebes und bertrug

ihm im Jahre 1888 die Stelle eines

Betriebsassistenten der Stahl- und

Eisenwalzwerke der Konigshitte.

1891/92 diente er als Einjahrig-

Freiwilliger beim Infanterie - Regi-

ment Nr. 22 in Gleiwitz. Von 1893

bis 1898 war er Betriebsfiihrer der

Schienen-, Fassoneisen- und Grob-

strecken der Konigshitte. Er ver-

tauschte dann diesen Posten mit

dem des Chefs der Walzwerke,

Adjustagen und der Werkzeug-

schlosserei des Georgs-Marien-Berg-

werks- und Hittenvereins zu Osna-

briuck. Von hier wurde er ein Jahr spater als Walz-
werkschef des Eisenhltten-Aktien-Vereins nach Diude-
lingen in Luxemburg berufen, wo er bis 1903 wirkte.
Die Aussicht, den Bau und die Inbetriebsetzung eines
neuen Stahl- und Walzwerkes selbstédndig leiten zu kénnen,
veranlaBte ihn, als technischer Direktor und Vorstands-
mitglied der Nordischen Elektrizitats- und Stahlwerke,
A.-G., nach Danzig Uberzusiedeln. Die Inbetriecbnahme
des Werkes erfolgte gegen Ende des Jahres, jedoch er-
schien die Zukunft des Werkes nicht gesichert, weshalb
Wieder mit der Firma Krupp wegen Uebemahme der
Leitung des neuen grofRen Walzwerkes der Friedrich-
Alfred-Hutte in Rheinhausen verhandelte. Dies fihrte
dazu, dafl er am 1. Juli 1904 in den neuen Wirkungskreis
eintrat. Im Jahre 1913 wurde er zum Betriebsdirektor
ernannt; gleichzeitig wurden die umfangreichen Stahl-
werksbetriebe der Friedrich-Alfred-Hitte ebenfalls seiner
Leitung anvertraut. Ein Jahr spater wurde ihm Prokura
fur die Friedrich-Alfred-Hutte erteilt; im Jahre 1923
wurde er zum Abteilungsdirektor befordert.

Schitte, Wilhelm, Ing., Fabrikdirektor, Dusseldorf, Bilker
Str. 23 a.

Sehmer, Eduard G., Fabrikant, Saarbriicken 2, Rodenhof.

Steinbach, Rudolf, Ingenieur, Gleiwitz, O.-S., An der Glei-
witzer Grube 4.

Trochéis, Julius, Huttening.,, Elektro-Metallurge der
Elektrometall, Schniewindt, Pose & Marré, G. m. b. H.,
Dusseldorf 10, Sommers-Str. 9.

Uhl, Ludwig, Ingenieur der GuRstahlf. Felix Bischoff,
G. m. b. H., Duisburg.

Mit Franz Wieder ist ein hervorragender Vertreter-
des Eisenhuttenwesens, insbesondere auf dem Gebiete der
Walzwerkstechnik, viel zu frih dahingegangen, und weit
Uber seinen engeren Wirkungskreis hinaus trauern deutsche
Eisenhittenleute aufrichtig an seiner Bahre. Seine um-
fassende Sachkenntnis brachte es mit sich, daB er ein
geschatzter Mitarbeiter in technischen Fachausschissen
war, die seine erfolgreiche Mitwirkung fortan schmerzlich
vermissen werden. Insbesondere sind hier zu nennen der
Walzwerksausschul des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute, der technische Ausschu? des Stahlwerks-Verbandes,
der OberbauausschuB der Reichsbahn und der Normen-

ausschuf3 der deutschen Industrie.
Aber Franz Wieder war nicht nur
ein tlchtiger Ingenieur, der sein
ganzes Koénnen und Wissen mit vor-
bildlicher Treue in den Dienst seines
Werkes und der Allgemeinheit stellte,
ihn zierten auch hervorragende
menschliche Eigenschaften. Er war
ein gerader, aufrechter Mann mit
einem warm fuhlenden guten Her-
zen, ein echt deutscher Mann vom
Scheitel bis zur Sohle, den das
Geschick seines Vaterlandes im
Weltkriege in tiefste Trauer versetzte,
die ihm aber die feste Zuversicht
auf einen Wiederaufstieg zu fru-
herer GroéRe nicht rauben konnte.
Von Jugend auf war er ein begei-
sterter Turner und Sportfreund. Nur
schwer vermochte man zu glauben,
daR den gestahlten Kérper ein tiicki-
sches Leiden befallen hatte, das sein
so frihes Ende herbeifiihrte.

Seit 1894 fuhrte er mit seiner Gattin Elly, geb.
Zollner, die tiefgebeugt um ihn trauert, eine Uberaus
gliickliche,harmonische Ehe, der leider Kinder versagt
blieben.

Welcher Wertschatzung sich der Heimgegangene er-
freute, beweist die Uberaus groRe TrauerVersammlung, die
sich zu seiner letzten Ehrung eingefunden hatte. Unter
ihnen sah man den Chef der Firma Krupp, Dr. Krupp von
Bohlen und Haibach, Vertreter des Direktoriums und
anderer Kruppscher Werke, sowie zahlreicher Industrie-
konzerne und Vereinigungen. Auch die Werksangehdrigen
waren in sehr groRer Zahl erschienen. Dem dahingeschie-
denen Mitarbeiter und Freunde widmete Direktor Dorfs
am Sarge herzliche und tiefempfundene Abschiedsworte.
Dann bewegte sich der Trauerzug zum Bahnhof, von wo die
Ueberfuhrung der sterblichen Reste Franz Wieders nach
Gorlitz erfolgte. Dort ruht er nun in Frieden von seinem
arbeitsreichen Leben aus. Alle aber, die ihn gekannt und
geliebt haben, werden das Andenken dieses guten und
tuchtigen Mannes in Ehren halten.

Vanderstein, Ewald, Ingenieur, Dilken i. Rheinl., Heiligen-
Str. 37.

Werner, Cassius, ®if»sl.»Jjttcj., Glashutte vorm. Gebr. Sieg-
wart & Co., Stolberg i. Rheinl. 2.

Gestorben.
Barteczko, Ludwig, Ingenieur, Gleiwitz. 22. 4. 1925.
Poetter, Heinrich, Ingenieur, Dusseldorf. 3. 5. 1925.
Hoehn, Fritz, Generaldirektor a, D., KéIn-Marienburg.
9. 5. 1925.

Schemmann, Wilhelm, Oberingenieur, Sayn. 10. 5. 1925.

Die Gemeinschaftssitzung der Fachausschisse des Vereins deutscher Eisenhittenleute
findet statt

Sonntag, den 24. Mai 1925, vormittags 1046Uhr, in Bonn.

Die Einladung zu der Sitzung ist den Werken am 23. April zugesandt worden; Anmeldungen

zur Teilnahme sind nur durch die Werke mdglich.
Tagesordnung siehe St. u. E., Heft 17, 1925, S. 648.



